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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sénmez bu safaklarda yiizen al sancak;
Sonmeden yurdumun tistiinde tiiten en son ocak.

O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!

Kahraman 1rkima bir giil! Ne bu siddet, bu celal?

Sana olmaz dokiilen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hiir yasadim, hiir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmig? Sasarim!
Kiikremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin afakini sarmissa gelik zirhli duvar,
Benim iman dolu g6gsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil boyle bir iman1 bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yurduma algaklart ugratma sakin;
Siper et govdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana va’dettigi gtinler Hakk’1n;

Kim bilir, belki yarimn, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gegme, tant:
Diistin altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atant:
Verme, diinyalari alsan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Siiheda fiskiracak topragi siksan, sitheda!
Cani, canani, biitiin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ciida.

Ruhumun senden ilahi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gégsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun iistiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tagim,
Her cerihamdan 11ahi, bosanip kanli yasim,
Figkirir ruh-1 miicerret gibi yerden na’sim;

O zaman yiikselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dokiilen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sana yok, irkima yok izmihlal;
Hakkidir hiir yagamis bayragimin hiirriyyet;
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Tiirk gencligi! Birinci vazifen, Tirk istiklalini, Ttirk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve cumhuriyeti
miidafaa mecburiyetine diisersen, vazifeye atilmak i¢in, i¢inde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini diisiinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
diismanlar, biitin diinyada emsali gortilmemis bir galibiyetin miimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin biitiin kaleleri zapt edilmis, biitiin
tersanelerine girilmis, biitiin ordulart dagitilmis ve memleketin her kosesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Biitiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak iizere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hatta hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
miistevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret icinde
harap ve bitap diismiis olabilir.

Ey Tiirk istikbalinin evladi! Iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Turk istiklal ve cumhuriyetini  kurtarmaktir. Muhta¢c oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatiirk
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DERS MATERYALININ TANITIMI

Ogrenme alani kapagi

Ogrenme birimi gorseli

Ogrenme birimi numarasi

Ogrenme birimi adl

Ogrenme birimi konulari

Ogrenme birimi karekod
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I$ GUVENLIGI ICIN
KISISEL DONANIMLAR

BARET Gezer vincin oldugu ve yiksekte calisilan alanlarda, zemin, ¢ati arasi gibi basi carpma durumu olan yerlerde ve insaatta
calisanlar baslarini korumak igin baret kullanmalidir.

iS AYAKKABISI Ayaklara yonelik tehlikelerin bulundugu yerlerde, duruma gére, burnu celik ayakkabi, tozluk veya cizme kullanilr.

MASKE Zararl gazlardan, buhardan ve tozlardan korunmak igin filtreli veya temiz hava verici maskeler kullanilir. Filtreli
maskelerde dogru filtre segilmesine dikkat edilmelidir.

SIPERLIK Fazla talas, kivilcim ve toz gikaran islerde (doner yiiksek devirli testereler, taslama isleri...) kullanilir. Ayrica, calisma
esnasinda derinizi etkileyen sivilar veya maddelerle temas etmeniz gerektiginde cilt koruyucu ilaglarin tedavi edici olmadigini ve

deri tahris olmadan kullanilmasi gerektigini bilmek gerekir.

GOzLUK Isinlardan, asitten, sicramalardan, buhardan, taslama veya polisajdan, talaslh imalatta kullanilan makinelerden gézleri
korumak icin cesitli nitelikte gozlikler vardir. isin durumuna gére en uygunu secilmeli ve kullanimi ihmal edilmemelidir.
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Nasil Sogutulurdu?

Sahitopu gok isindigi icin giinde 3-4 kez atigina izin verilirdi.
Sogutmasinda zeytinyadi kullanilird.

Agirhk: Yaklaisk18 ton
Uzunluk: 5,5m Yari Capr: 92 cm
Dis Gevresi: 2m74 cm
Atis Menzili: Yaklagik 2km
Ses Etki Alam: 24km
Kullanhan Giillelerin Agirhgi: 544- 860 kg arasinda
(Giille, diigtigi yerde182 cm derinlige kadar gémiiliyordu.)
Namlu Agirhgs: Yaklagik 10 ton
Kovan Agirhi: Yaklagik 8 ton
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1. OGRENME BiRiMi

1.1. DOKUMCULUGUN TANIMI VE TARIHGESI

Metal ve alasimlari ergitip, 6nceden hazirlanmis kaliplara dokerek, istenilen seklin elde edilmesine DO-
KUMCULUK denir. Bu isi yapan kisilere de DOKUMCU denir.

Metallrji ise metal ve alasimlarin dogadan elde edilerek sanayide kullanilir hale gelmesini saglayan bu-
tin islemleri kapsayan bilim dalidir.

DokimculGgun, ilk insanlarin atesi ve sonen ateste bakir pargalarini bulmasina dayandirir.

Mezopotamya’da yapilan kazilarda M.O. 6000 yillarina ait altin ve bakir gibi dogada cok bulunan metal-
lerden-ozellikle de bakir ergitilerek- yapilmis oldugu belirlenen tas, bardak, kupa vb. basit ev gereclerine
ait dnemli ipuclari bulunmustur.

Bronz (tung) cagi M.O. 3000 — M.O. 1000 yillaridir. Diinyanin cesitli yerlerinde yapilan arkeolojik ¢alisma-
larda rastlanan, bakirdan ¢ok ylksek dayanima sahip olan bronz alasimi (bakir kalay bilesimi) bulgular
mizelerde sergilenmektedir.

Tum kalturlerin besigi olan kadim Anadolu, dokimculikte de en eski medeni- yet olma 6zelligine sahip-
tir. Catalhdyk kazilarinda, M.O. 6000 yillarinda Ana-dolu’da madencilik yapildigi kesin bulgulariyla tespit
edilmistir. Anadolu Turk uygarligina ait en énemli gelisme, M.S. 1450 yilinda Fatih Sultan Mehmet’in
cizimlerini yaptigl, 600 kg gilleyi 1200 metre mesafeye atabilen 18 ton agirligindaki “Sahi” toplarinin
dékiuldigi yer olan istanbul Tophane’de kurulan dékiimhanedir. Giinimiizde de burasi semt adi olarak
yasamaktadir. Bu dokiimhaneler diger padisahlar tarafindan da-6zellikle Kanuni zamaninda- gelistiril-
mistir. 1862 yilinda gelen ingiliz elcisi, yazdigi kitabinda istanbul Tophane’de yillik 300 top dékuldigini
belirtmektedir. 1835 yilinda 6len Hoca ishak Efendi’nin teknik kitabindaki 127 sayfa metnin, 60 sayfalik
teknik resim cizimlerinin tamami top ve dékimd ile ilgilidir. Bu kitabinin bir sureti glinimuzde askeri
mize koleksiyonunda bulunmaktadir.

GUnUmuzde devlet kuruluslari (Demir-Celik, Devlet Demir Yollari, T.C. Zirai Do- natim Kurumu, Cimento
Sanayi, Makine Kimya Endustrisi, Tersaneler, Seker fabrikalari, Askeri fabrikalar vb.) blnyesindeki tesis-
lerin disinda, sanayi bol-gelerinde degisik illere dagilmis yaklasik 100 kadari buytk, 1500’Gn Uzerinde
dékimhane bulunmaktadir. Bu dokiimhaneler, 1 milyon 750 bin tonluk dokim Uretimiyle Avrupa’da 3.
dinyada ise 10. sirada yer almaktadir.

Dokim sektorinde 4 milyar dolarlik katma deger yaratan Tirkiye'nin dokim Gretiminin ylzde 37’si pik
dokim, yuzde 34’0 sfero dokim, ylzde 8'i celik dokim, ylzde 17’si aliminyum dokim, ylzde 4G de
diger demir disi dokiimlerden olusmustur. Bu sektoriimiizde 20.000 kisi calismaktadir (AFS 2015).
Dinya dokim parca Uretiminin ylzde 45’i pik dokim, ylzde 28’i sfero dokim, yizde 11'i celik dokim,
ylzde 16’si demir disi dokimdur.

Dokim teknolojileri glinimuzde cok yaygin olarak kullanilan ve uzun bir stire daha kullanilmaya devam
edilecek olan temel Gretim yontemidir.

METALURJI ALANI MESLEK TEKNOLOJISI-9 15



KALIP KUMUNU YENILESTIRME

DOKUMCULUGUN AMACI

Dokim parcga Uretilirken temiz ylzeyli, saglam ve istenilen ¢zelliklerde olmasini en ekonomik sekilde
saglamak temel amactir.

Bu hedeflere ulasabilmek icin, dokim atélyesinin ve calisanlarin teknolojik gelismeleri strekli takip et-
mesi ve bu gelismeleri calismalarina aninda yansitmasi gerekir.

Dokiim pargayi kaliteli bir sekilde elde etmek igin su yedi ana ilkeye uyulmahdir:

Doklm parcanin hangi metal veya alasimdan yapilacagina karar vermek.

Kac adet yapilacagina ve dokim yontemine karar vermek.

Kaliplamanin metal mi yoksa kum kalipla mi yapilacagina karar vermek.

Metal veya kum kaliplamaya gore kalip (yolluk, gidici ve besleyici vs.) tasarimi yapmak.

istenilen alasimi hazirlamak, uygun ergitme Unitesini secmek, ergitme icin gerekli islemleri yapmak

(gaz giderme, flakslama, asilama vs.).

Sivi metali kaliba uygun teknikte dokmek (dokim ylksekligi, dokim siresi ve dokim miktarinin he-

saplanmasi gibi).

Dokim sonrasi islemlerin (kalipta katilasmaya bagli cekirdeklenme ve dokim yapisinin kontroll) de-

vaminda kalip bozma, is temizleme ve ek kisimlarin (yolluklar) ayrilma metodunu belirlemek.

DOKUMCULUGUN BOLUMLERI

Dokimculik genel olarak G¢ ana bélime ayrilarak incelenir.
1. Dokilen metale ve alasimlarina gére bolimleme (siniflandirma)

2. Uzmanlik dallarina gore bolimleme

3. Kalip malzemesi ve dékiim yéntemlerine gére béliimleme

Dokiilen Metal ve Alagsimlara Gore Boliimleme

1. Demir alasimlari dokimculGgu 2. Demir olmayan metal ve alasimlar dokimcu-

lUgu

® Dokme demir (fond) dokUmculagu
® Bakir ve alasimlari dokimcUlGgu

® Celik dokimculagu
® Aliminyum ve alasimlari dokimculugu

® Temper dokimculigu
® Magnezyum ve alasimlari dokiimcilugu

e Kiresel grafitli dokme demir dokimculigu
® Cinko (tutya) ve alasimlari dokimculigu

16



1. OGRENME BiRiMi

Uzmanlik Dallarina Gore Bolimleme

Model yapim kismi

Kum hazirlama kismi
Kaliplama kismi

Maca yapim kismi

Metal ergitme ve dokim kismi
is temizleme kismi

Laboratuvar kismi

Kalip Malzemesi ve Dokiim

Yontemlerine Gore Bolimleme

Kum kaliba doékim

Metal (kokil) kaliba dokim
Basingli dokim

Bosaltma dokim

Savurma dokim

Hassas dokim

Kabuk kalipcihgi ve dokim
Seramik kalipgiligl ve dokim

KopUk model kalipgihigl ve dokim

1.2. METALURJI TEKNOLOJISI ALANINDA

IS GUVENLIGI

KALIP KUMU HAZIRLAMA SIRASINDA

® Koller makinesinin koruyucu kapagini acik

birakma ve makineyi kapaksizolarak calistir-
ma.

Kumu bosaltirken elini alttan sokma veya
makine calisirken kapagi elle temizleme.

is kazasi olmamasi icin kollerde izinsiz calis-
ma.

Kullanimini bilmedigin makineleri izinsiz ¢a-

listirmal

METALURJI ALANI MESLEK TEKNOLOJISIi-9

KALIPLAMA VE VIiNG KULLANIMI
SIRASINDA

Vincle dereceyi cevirirken elini makaraya
kaptirmamak icin zincirden tutma.
Dereceyi kapatirken ya da tasirken boyun-
duruk veya dereceye kafani vurmamaya
dikkat et!

Vincle dereceyi alirken veya koyarken elini
ayagini sikisirmamaya dikkatet!

Kaliplari tiple kuruturken dikkatli ol!
Kaliplama calisma alaninda tertip ve dizene
dikkat et!

Tup gazlara adaptori takarken adaptorin
yerine tam oturmus olmasinadikkat et.
Kurutma isleminden sonra pirmiz muslu-

gunu ve tlp vanasini sikica kapat.

17
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KALIP KUMUNU YENILESTIRME

ERGITME OCAKLARINDA METAL
ERGITiMi SIRASINDA

® Yanmayil Onlemek icin ocakta gozlikstz, eldi-

vensiz ve baretsiz calisma.

Sivi metalin sigramamasi icin ergitme ocagl

icerisine soguk metal atma.

Sivi metale su sigcramasindan kaynaklanan

patlamalara karsi dikkatli ol!

Ergitme ocaklarinda calisirken gozlik, atese

dayanikli eldiven ve baretinistrekli kullan.

POTA OCAKLARINDA OLABILECEK
IS KAZALARI

GozllksUz, eldivensiz ve baretsiz calisma so-

nucu olabilecek yanmalar,

Ocagin ilk kez calismasi sirasinda olusan

gazlarin sikismasi ve patlamasi,

Ocaga yukleme yaparken soguk parca atil-

masl sonucunda ergimis metalsicramasi,

Yanici malzemelerin  ocak cevresinden
uzak tutulmamasi sonucunda yangin ¢ik-

masidir.

DOKUM PARCASI VE HURDA KIRMA

SIRASINDA

® (G0zlikslz, baretsiz ve eldivensiz parca kir-

ma.

® Kirma islemi sirasinda vicuduna veya bas-

kasina parca firlamamasi icin dikkatli ol!

® Balyoz kullanirken kendini ve baskasini

koru, calisma sirasinda saka yapma.

KALIPLARA SIVI METALIi DOKME
SIRASINDA

Eldivensiz, gozliksiz, baretsiz ve tozluksuz

dokim yapma.

Pota tasima ve dokim sirasinda sivi metali

disariya dokme.

KALIP BOZMA SIRASINDA

Vincle kalip agma veya tasima sirasinda dik-

katli ol!

Eldivensiz, gozllkslz ve baretsiz calisma so-

nucunda kesikler olusabilir, dikkatli ol!

Balyoz, kazma ve baralarla kalip bozarken
dikkatli ol!

IS TEMIZLEME SIRASINDA

Gerekli yerlerde gozlik, eldiven ve baret kul-

lan.
Parcayl baglamadan delik delme.

Taslama makinesini izinsiz veya yanlis kul-
lanma sonucunda kesikler olusabilir, dikkatli

ol!

Makineyi izinsiz kullanma veya tas arasina
parca sikistirma sonucunda olusabilecek ka-

zalara karsi dikkatli ol!
Matkapta izinsiz calisma.

Polisaj makinesini izinsiz veya calisma siste-
mini 6grenmeden kullanma. Polisaj sirasin-
da parca firlatma; gozlikslz, eldivensiz ve

baretsiz calisma.



OGRENME BiRiMi

Kaynak makinesini izinsiz ¢alistirma ve elekt-

rik aksami ile oynama.

Kaynak yaparken isiktan gozlerinin etkilen-

memesi icin maske tak.

Sagmali is temizleme makinesini izinsiz ¢alis-

firma.

Is temizleme makinesi tamamen durmamis-
ken, firlayan sacmalarin vicuduna gelme-

mesi icin bosaltma kapagini agma.

Temizleme makinesinde gozlikslz olarak ¢ca-

lisma.

Ara kablolarda olabilecek ariza ve kesiklere
karsi dikkatli ol.

BASINCLI DOKUM MAKINESINDE
® Makineyi izinsiz galisirma ve baskasinin isi-
ne karisma.

Calismakta olan makineyi gozlikstz ve ba-

retsiz olarak izleme.

Kaliplar baglanirken veya tasinirken eline

ayagina dikkat et.
Dokim sirasinda koruyucu kapaklari kapat.

Ergitme ocagini izinsiz olarak kullanma ve

ocagin icerisine soguk parca atma.

HAVALI KOMPRESORUN
CALISTIRILMASINDA

Kompresori izinsiz calistirma.

Galisan kompresorin kayislari arasina elini

sikistirma.

Elektrik salterini kapatmadan kompresori
kurcalama ve kompresoriin bakimini yap-
ma.

DOKUM LABORATUVARINDA

Ogretmenin haberi olmadan makinelerin
calistirimasi, calisma sistemi bilinmeyen

aletlerin ve gereclerin kullaniimasi,
Asit, baz vb. siselerin izinsiz sekilde acilmasi,

Asitle olan calismalarda gozlik, naylon el-

diven ve 6nltk kullanilmamasi tehlikelidir.

19



KALIP KUMUNU YENILESTIRME

1.3. KALIP KUMUNU YENILESTIRME VE HAZIRLAMA

AMAC

Kalip kumunu olusturan maddeleri ve ozelliklerini taniyacaksiniz. Bu madde- lerden kalip kumunu ha-
zirlamay1 6greneceksiniz. Kullanilmis kalip kumunu elemeyi ve havalandirmayi bileceksiniz. Kalip kumu
eleme ve hazirlama makinelerini kullanabilecek ve onlarin bakimlarini yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

Cevrenizde ve evinizde bulunan eleme ve malzeme karistirma gereclerini aras-tirarak yaziniz ve sinifta
paylasiniz.

KALIP KUMUNU ELEME YONTEMLERI

1. Kalburla Eski Kalip Kumunun Elenmesi

Kalip kumundaki yabanci maddeleri temizlemek, kum tanelerini havalandirmak ve kumun 6zelliklerini
ivilestirmek icin elekle, kalburla ya da cesitli kum eleme makineleriyle kum elenir.

Kalburla eleme; iki kisinin kalburun saplarindan tutarak tzerine doldurulan d6- kiim kumunu ileri geri sal-
lamak sureti ile elemesidir. Genellikle iri gozIi olur. Bir kisinin kullandigi ve genelde ince gozIU olanlarina
da ELEK denir. Elemenin yapildig kisim celik teldir. Ginimuzde kalip kumu eleme isleminin makine ile
yapilmasi seri Gretim icin zorunludur.

2. Kum eleme makineleri gesitleri

a. Askili kum eleme makineleri
b. Savurmali kum eleme makineleri
c. Sarsmali (sarsak) kum eleme makineleri

d. Doéner elekli kum eleme makineleri

a. Askili Kum Eleme Makineleri

Bu makineler, yliksekce bir yere asilarak kullanildiklari icin bunlara kisaca ASKILI ELEK de denir. Elek
icerisine konan dokim kumu motorun olusturdugu sarsma ile elenir. Elek kismi 40-75 cm ¢apindadir.
Sarsma ile elenen kumun genis bir alana yayilmamasi icin bir ¢ikis agzi eklenir; bu sayede elenen kum
¢ikis agzindan dagilmadan, diizgln bir sekilde akar. Elenen dokim kumu, kalip yapiminda yizey kumu
ve dolgu kumu olarak kullantlir.

Askili kum eleme makinelerine Ust Uste iki veya Ug elek baglanabilir. En Ust elege blylk gozll tel elek
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baglamak suretiyle, bu elekten biyuk topaklar, civi, capak parcalari ve metal gerecler alinir. Orta kisim-
daki elekten ise iri taneli kum, en alt kisimdaki elekten ise ince taneli kum alinarak kullanilabilir.

b. Savurmali Kum Eleme Makineleri

Bu tip makinelerde elenecek kum, savurma bandi ya da
savurma tamburu ile ileriye dogru savurtularak elenir. Kum
ayni anda havalandiriimista olur (Resim 1.1). Savurmall
kum eleme makineler ikiye ayrilr:

® Savurma Bantl Kum Eleme Makineleri: Bu makinelerin
calisma prensibi, elektrik motoruna bagl iki silindirle
birlikte donen bantlarin Gzerindeki kumun elege gon-
derilmesi seklindedir. Donis hi- zina bagl olarak, ele-
nen kum miktari artirilabilir.

® Savurma Tamburlu Kum Eleme Makineleri: Savurma
tamburlu kum eleme makinelerinin calisma prensibi
bir 6nceki makine ile ayni olmakla birlikte; tek fark ku- Resim 1.1: Savurmali kum eleme makinesi
mun bant yerine bir tambur ile savrulmasidir.

c. Sarsmali (Sarsak) Kum Eleme Makineleri

Calisma prensibi séyledir: Bir elektrik motoru yardimiyla sarsilan elek tzerindeki kum, alttaki diz ve
egimli olan sac ylzeye diser. Sarsmanin etkisiyle egimli ylzeyin sonundaki dénen tambura disen kum
elenmis ve havalandirilmis olarak hazirlanir. Elenmeyen iri taneler ise elek Gzerinde kirekle ezilip elek-
ten gecmeleri saglanir. Elekten gecemeyen capak, civi gibi metalik parcalar egimin sonunda ve kena-
rindaki oluktan disari alinir. Her calismadan sonra elek gozleri kontrol edilir, temizlenir ve makinenin
-gerekli ise- diger bakimlari yapilir.

d. Doner Elekli (Tamburlu) Kum Eleme Makineleri

Bu makinelerin calisma prensibi séyledir: Donme hareketi bir motorla saglanir. Elek ortasindan gecen
bir mil, silindir, dikddrtgen, Ucgen, besgen ya da kare prizma seklinde iki basindan yataklandiriimistir.
Kum, elegin i¢c kismindan (gbbekten) girer. Elegin kendi ekseni etrafinda dénmesi ile birlikte kum, elek
icerisindeki tel gozlerinden gecer, alta diser; iri topaklar ise egimden dolayi elegin i¢ kismindan disari-
ya cikar. Elenen kumla karismayacak sekilde ayri bir yerde toplanir.

Sabit ve tekerlekli tipleri de mevcuttur. Sabit olarak calisanlarinda genellikle, elenen kum bir bant ile
uygun yerlere tasinir. Bu tip kum eleme makineleriile tane buyuklikleri farkli degisik kumlar elenebilir.

Bunun icin tambura tel gozu araliklari farkli elekler takilabilir. Bu makinelerde kapasitelerine gore saat-
te 10-80 ton arasinda kum elenebilir. Elek caplari 800- 1500 mm arasindadir, hareketi saglayan moto-
run glict 3-8 BG'dir. Eleme sirasinda olusan toz ve glriltlyd dnlemek icin elek kismi 6zel bir koruyucu
icine alinmistir.
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KUM ELEME MAKINELERiINiN BAKIMLARI

Kum eleme makineleri, eledikleri kumun tozu ve nemi ile kisa zamanda yipra- nirlar. Bu nedenle bu
makinelerin bakimlari cok 6nemlidir. Zamaninda yapilmayan bakimlar sonucunda bu makineler ¢ok kisa
zamanda bozularak kullanilmaz hale gelebilir.

Kum eleme makinelerinde yapilmasi gereken bakim ve kontrollerde;

® Makinenin kum ile dogrudan temasi olan kisimlar, tel gozleri, parcalayici yayh taraklari, savurma
tamburlari ve bantlari Gzerinde kalan metal parcalar itina ile temizlenmelidir. Kurumus veya icinde
kalmis kumlar, uygun temizleyiciler ve el fircasi ile temizlenmelidir. Son olarak, makinenin tamami

toz ve kumlardan basingli hava tutularak temizlenmelidir.
® Miknatis tarafindan tutulmus olan demirli malzemeler, tambur ve miknatis tzerinden alinmalidir.

® Kum eleme makinesinin hareketli kisimlari; kiiregi ve tel halati Gzerine yapismis olan kumlar temiz-
lenmelidir. Ayrica tel halatin herhangi bir yerinde kopma olup olmadigina bakilmalidir. Tamburun

Gzerine dlzgln sarilip sarilmadigi kontrol edilmelidir.
® Virtilmis elek telleri degistirilmelidir. Tel gdzlerinin gercek dlglsiinde olmasi saglanmalidir.
® Makine tzerinde yaglanacak kisimlar gozden gecirilmeli ve periyodik olarak yaglanmalidir.

® Flektrik motoru ve kablolari, motor ile tamburu birbirine baglayan kayislar sik sik gdzden gegiril-

meli, gerginligi kontrol edilmeli, gerektiginde yipranmis kayislar yenisi ile degistirilmelidir.

1.4. KALIP KUMUNUN OZELLIKLERI

1. DOKUM KUMLARININ OLUSUMU

Kayalar cesitli doga olaylari ile pargalanir ve ¢ok kiiclk tanelere bolindr. Bu taneler, akarsular tarafindan
g6l, nehir ve deniz yataklarina tasinmaktadir. Dogada cesitli yerlerde toplanan kum tanelerinin meydana
getirdigi sahalara KUM YATAKLARI denir. Kum yataklarinda kum taneleri, kil ve yabanci maddeler bulunur.
Sular tarafindan en son tasinan kum taneleri kum yataklarinin en tsttinde bulunur.

Dogada bulunan her kum, kalip ve maca yapiminda kullanilmaz. Genel olarak, kalip ve magalarin yapi-
minda kullanilan ana madde de kumdur. Dokiim kumunun ana maddesi, silisin kristallesmis sekli olan ku-
varstir. Dokimciler bu kuma silis kumu da demektedir. Kuvars (silis) kumunun en belirgin 6zelligi yiksek
istlara dayanmasidir. Kalip kumunda, silis, kil, su ve yabanci maddeler bulunur.
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2. KALIP KUMUNU OLUSTURAN KATKI MADDELERI
2.1. Silis

Dogada her yerde ¢ok miktarda bulunan silis, bir silisyum oksididir (SiO,).

Kalip kumunun ana maddesi, silisin kristallesmis bir sekli olan
kuvarstir. Yiksek sicakliklara (2000 °C) dayanir ve ¢ok serttir.
Silis taneleri cesitli sekilde ve boyuttadir. Silis tanelerinin tek
basina tutuculuk ozelligi yoktur (Resim 1.2).

Silis kumu yiksek sertliktedir. Ulkemizin cogunlukla Trakya

ve Sile civarlarinda bulunur. Kum yataklarinin bulundugu bol-

gelere gore silis oranlari, kimyasal yapilari ve sertlik oranlari

degisir. Silis kumlari nemli ve kuru olarak sanayide kullanila-

bilir; kullanim alanlari ¢ok gesitlidir. insaat sektérinin bircok

alaninda hammadde olarak kullanilir. Ayrica temel olarak filtre kumu, dokiim kumu ve cam Uretiminde
silis kumu kullanilmaktadir. Silis kumu genellikle sari, gri, bej ve beyaz renklerdedir.

Resim 1.2: Silis

Dokim kumlari genel olarak 0,05-2 mm boyutlarindaki mineral taneleridir. iki tiir dékiim kumu vardir:
Birisi dogal kumdur; dogadan nasil elde ediliyorsa o sekilde kullanilir. Dogal kalip kumunun en énem-
li 6zelligi, nemi uzun sire blnyesinde tutabiliyor olmasidir. Gaz gecirgenligi disuktur. Digeri, sentetik
kumdur; dogal kumun yikanmis ve elenerek istenilen tane boyutuna ve sekline getirilmis halidir. Bundan
dolayi yaygin olarak tercih edilir ve kullanihr.

Dokim kumlarindan beklenen en énemli ilk 6zellik, gaz gecirgenligidir. Dokiim esnasinda kalip gazlari
kalipta sikisma yaparsa patlamaya ve isin sakat cikmasina neden olur. ikinci 6zellik ise dayanim (muka-
vemet) dir. Dokim kumu hem yas hem de kuru mukavemete sahip olmalidir. Eger gereken mukavemet
saglanamazsa dokim esnasinda veya dokimden sonra kalip parcalanir. Gaz gegirgenligini arttirmak icin
koseli, geometrik silis kullanilmalidir. Clnki kalip gazlarinin ¢ikisi icin ideal bosluk olusturur. Ama bunun
yaninda bu bosluk ¢ok artarsa mukavemet disecektir. Bunun oraniyla ilgili Alman (DIN) ve Turk (TS)
standartlari mevcuttur. Tane boyutunun dismesi ve tane seklinin kiresellesmesi gaz gecirgenligini azal-
tacakar.

Dokim kumlarinin 4 cesidi bu sektorde yaygin olarak kullaniimaktadir.

Silis kumu (SiO,) : Piyasada en ¢ok kullanilan kum cesididir. Ucuzdur ve yiksek isiya dayanim (refrakter-
lik) gbstermesinden dolayi tercih edilir.

Zirkon kumu (ZrSiO,) : Silis kumuna gére 2 kat daha yuksek yogunluga (6zgl agirliga) ve yuksek isil ilet-
kenlige sahiptir. Zirkon kumunun en 6nemli 6zelligi budur. Eger elinizde hizh katilasmasini istediginiz
yani tane yapisinin her yerde homojen olmasini istediginiz bir dokiim malzemesi varsa zirkon kumu
kullanirsiniz. Ama zirkon kumu silis kumuna nazaran daha pahalidir.

Kromit kumu (FeCr,0,): Silis kumuna nazaran isil iletkenligi daha yuksektir. Yani dokimden gelen sivi
metal sicakligl hemen ortama verilebilir. Bu da hizli so§umayi saglar. Zirkon kumundan farki i1s1 gen-
lesmesinin cok distk olmasidir. Ergime noktasina ¢ikildigl halde kumun hacminde cok yiksek bir artis
gdzlenmez. Bu da dokim hatalarini azaltr.

Olivin kumu (MgSiO,): Bazik karakterli bir kumdur. icerisindeki Mg miktari arttikca bazikligi de artar.
CUnkd Mg normal sartlar altinda bazik karakterlidir.
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2.2. Kil

Aliminyum silikattir. Ari (saf) iken rengi beyazdir. Isiya karsi dayanimi silis kadar olmasa da yuksektir. Kil
suyla karsilasinca yapiskan bir hal alir. Arasina aldigi kum tanelerini birbirine baglar. Kilin bu 6zelligi kalp
kumuna sekil alma 6zelligi saglar. Yapay kalip kumlarinda % 2-15 arasinda olabilir.

2.3.Su

Kalip kumu icerisinde kile yapiskanlik 6zelligi verdiginden énemlidir. iki sekilde bulunur.

Bilesim suyu: Kilin dogal yapisindaki sudur. Yiksek sicakliklarda buharlasir. Yapisindaki su kaybolan kil,
kuma istenilen 6zelligi veremez.

Tavlama (Katim) Suyu: Kilin baglayici 6zelligini kazanmasi i¢in kumun icerisinde bir miktar su olmasi
gerekir. Sonradan katilan suya TAVLAMA SUYU denir. Tavlama suyu fazla olursa kum ¢camur olur ve ka-
lip kumu olarak kullanilamaz. Az olursa kil gerektigi sekilde baglayicilik gérevi yapamaz ve kalip kumu
sekil alamadigi icin kullanilamaz.

2.4. Yabanci Maddeler

Istya dayanimi dusUrduklerinden ve diger olumsuz etkilerinden dolayi silis, kil ve su disindaki maddelerin
(oksit ve organik maddeler) dokiim kumlarinda bulunmalari istenmez.

3. KALIP KUMUNA KATILAN KATKI MADDELERI VE ETKILERI

e Kil (bentonit) ® Sy ® Komur tozu ® Agac testere talas! ® Motorin (mazot)

3.1. Kil (bentonit)

Kil, kalip kumuna baglayicilik 6zelligi verir. Kil, su ile karsilasinca siserek silis tanelerinin etrafini sarar ve
kum tanelerini birbirine baglar. Kil taneleri cok kiiglk olursa isiya dayanimlari diser. Kil miktarinin artmasi
su miktarinin da artirmasina sebep olur. Su miktarinin artmasi kalip kumunun camurlasarak gaz gecirgen-
liginin oldukga disik olmasina neden olur. Kalip kumlarindaki kil orani % 4-10 arasindadir.

3.2.Su

Kil tanelerinin sismesi icin gereklidir. Su miktari, kalip kumuna ilave edilen kil ve diger katki maddeleri-
nin miktarlarina bagldir. Su miktari dogal kumlarda %7-9, yapay kumlar da ise %3-5 arasindadir.

3.3. Komiir Tozu

Koémr tozu olarak tas komdira tozu kullanilir. Kémir tozu, kalip kumu icerisindeki kalip boslugu ¢eperle-
rinde, sivi metalin sicakliginda yanarak gaz haline dontsir. Bu gaz, dokiim metal ve kalip ylizeyi arasinda
bir film tabakasi olusturur. Boylece sivi metalin kuma veya kum tanelerinin dokim ylizeyine yapismasini
engelleyerek temiz dokiim ylizeyi verir. Kbmir tozu, meydan kumuna %4-6 oraninda katilabilir.
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3.4. Agac Testere Talasi

Genel olarak kurutularak dokulecek buytk dékiim parcgalarinin kalip kumlarr ile genis ytzeyli dokim par-
calarinin astar (model) kumlarina % 0,5- 2 arasinda ka- tilabilir. DokUm parcalarin yizeylerinin daha temiz
¢cikmasini saglamak, kumun gaz gecirgenligi ve genlesme 6zelligini artirmak icin kullanilir. Kaliba ergimis
metal dokildiginde talas taneleri yanar ve yanan talas tanelerinin biraktigi bosluktan kalip icigazlar ra-
hatlikla cikar. Boylelikle dokim parcadaki gaz boslugu, dékim hatasini engeller.

3.5. Motorin (mazot)

Kalip kumuna % 0,5 kadar katilmasi kumun akici olmasini ve ayni zamanda sivi metalin kalip ylzeyinde
kolayca yayilmasini saglar. Motorin katilan kalip kumlarinin rutubeti uzun zaman buharlasmadan kalir.
Makine ile yapilan kaliplarin kumlarina motorin katilmasi faydaldir.

Dokim kalip kumlarina, yapilacak isin 6zelligine gore; kdmdr tozu, agac testere talasi ve motorinin verdigi
ozelliklere yakin 6zellik verebilen saman tozu, demir oksit, gibi maddeler ilave edilebilir.

4. KALIP KUMUNUN TANE SEKILLERI

Dokim kalip kumunu olusturan kuvars, cesitli sekil ve iriliklerdeki tanelerden olusur. Kuvars tanelerinin
sekli yuvarlak, yari yuvarlak ve keskin koseli olur.

Kalip kumunun iyi sekil alabilmesi icin baglayici bir maddeye ihtiya¢ vardir. Bu baglayicilar silis kumu-
na sekil alabilme 6zelligi verir. Silis tane sekilleri ve iriligi de modelin seklini almasinda tutuculuk kadar
onemlidir. Silis tanelerinin yuvar- lak ve ayni blytklikte olmasi istenir. Taneler blyudukee I1siya dayanim
ve gaz gecirgenligi artar. Taneler kictldikce 1siya dayanim diser ama sekil alabilme 6zelligi artarak kalip
ylzeyleri daha purizsiz olur.

5. KALIP KUMUNUN OZELLIKLERI

® Sekil alabilmeli (plastik olmali),
® Gaz gecirgenligi olmall,

® |siya dayanabilmeli,

Yas dayanimi olmaly,

Kuru dayanimi olmahdir.

5.1. Sekil Alabilmeli

Kalip kumlarinin en énemli 6zelligi sekil alabilme ve aldigi sekli belli bir stire koruma kabiliyetidir. Kalip
kumu model etrafinda sikistirildiktan sonra model, kum icerisinden rahatca cikarilmali ayni zamanda mo-
delin butln ylzey sekilleri kaliba ¢ikmis olmalidir. Kalip kumuna sekil alma 6zelligi veren kilin iyi kalitede
olmasi, miktari ve nem oraninin uygunlugu dogrudan etkilidir. Silis tanelerinin birbiri Gzerinden kayabil-
me dzelligine KUMUN AKICILIGI denir. Silis tanelerinin kiigik ve kdseli olmasi da bu 6zelligi iyilestirir.
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5.2. Gaz Gegirgenligi

Sivi metalin kalip boslugunu doldurmasiyla birlikte olusan gaza KALIP GAZI denir. Kalip gazlarini; kalip
boslugundaki hava, kumdaki yanici maddeler ve su buhari karisimi olusturur. Kalip gazlarinin kum taneleri
arasindan cikabilmesi kalip kumunun gaz gecirgenligi 6zelligine baghdir.

Gaz gecirgenligine silis tane sekli ve dagiliminin yani sira tanelerin blyuklGginin ya da kigukluginin
homojen dagilimi etki eder. Keskin ya da yari keskin silis tanelerinin blyUklGgu arttikca gaz gecirgenligi
de artar.

Kalp sikihgl arttikca gaz gecirgenligi duser. Kalip sikiliginin normal sertlikte olmasi istenir. Kalip kumunun
gaz gecirgenligini artiirmak icin katki maddeleri ilave edilebilir.

5.3. Isiya Dayanabilmeli

Kalip kumlari icin olmazsa olmaz ¢zelliklerden biri de ergimis metal ve alasim- larin yuksek sicakliklara
dayanabilmeleridir. Isiya dayanimi iyi olmayan kum, yUksek sicaklikta ergiyerek kalibin aldigi seklin bozul-
masina dolayisiyla dékim parcanin sakat ¢ikmasina neden olur. Silis tanelerinin yuvarlak olmasi 1si daya-
nimini ve mukavemetini artirir. Yine silis taneleri irilestikce I1siya dayanim da artar. Kalip kumuna katilan
maddeler arttikca da I1slya dayanim duser.

5.5. Yag Dayanim

Kalip kumunun silis tanelerine sekil alabilme 6zelligini vermesi ve kilin sismesi icin suya ihtiyaci vardir.
Bu sekilde hazirlanan kalip kumuna YAS KALIP KUMU diyoruz. Yas kalip kumuyla hazirlanan kaliplarin
dokimine kadar gecen sirede, seklini bozmadan kalabilme 6zelligine YAS DAYANIM denir. Kalip kumu-
nun yas dayaniminda katki maddelerinin etkisi vardir. Kil miktari artikga yas dayanim da artar. Ama su
miktarinin kil miktarina gore fazla olmasi, kalip gaz miktarinin artmasina, gaz gegirgenliginin diismesine
neden olur. Bu olumsuzluklar da dokim parcada gaz boslugu yaratip dokiim parcanin sakat ¢ikmasina
ve yapilan bitin islemlerin bosa gitmesine sebep olur. Dolayisiyla uzun arastirmalar sonucu elde edilen
kalip kumunu, katki maddelerinin yizde miktarlarina uyarak hazirlamak gerekir. Bazen yapilacak iste, 6zel
katki maddeleri, ylzde oranlarina yakin olmasi kaydiyla arti eksi sekilde degistirilebilir. Kalip kumlarinda
yas dayanimin olmamasi demek dokim parcanin sakat ¢ikmasi demektir.

5.6. Kuru Dayanim

Yas kalip kumuyla hazirlanan kaliplarin kurutulmasi ya da dokilmesine kadar gecen stirede veya dokim
sirasinda yuksek isilara maruz kaldiginda seklini bozmnamasina KURU DAYANIM denir. Kalip kumlarinda
kuru dayanim olmasi saglam dokim parca Uretebilmek igin gereklidir. Kalip kumu kuru dayanimina kalip
kumuna katilan katki maddelerinin de etkisi vardir. Kil miktari arttikca su miktari da artar. Kuru dayanim
arttiginda kalip ylzeylerindeki su buharlastigi icin catlamalar, kalip ve ylzey buytkligine bagh carpil-
malar ve sekil bozulmalari olur. Kalip kumunun kuru dayaniminin fazlaligi, dokiimden sonra sivi metalin
katilasmasi sirasinda olusan ¢ekmelerde esneme olmamasindan dolayl dokim parcada i¢ gerilmelere
neden olur. Bu da dékim parcalari gevreklestirerek kullanilacagl yerdeki dayanimini dtslrUr ve saglam
gibi gbrinmesine ragmen cok kisa slrede kullanim disi kalmalarina sebep olur.
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6. KUM HAZIRLAMA MAKINELERINIi (KOLLER)

TANIMA

Kum kaliplarini yaparak dokim parca lretebilmek icin dnce-
likle kalip kumunun hazirlanmasi gerekir. Hem kalip kumunu
olusturan hem de ilave edilen katki maddelerinin tavsiye edi-
len oranlarda ve homojen karismasi kaliteli bir kalibin olustu-
rulabilmesi icin sarttir. Uretimi diisiiniilen metal ve alasima
uygun kalip kumunun tercihi, hazirlanmasi, kaliplanmasi ve
kaliba uygun dokimuyle birlikte toplam kaliteye uygun bir
Uretim saglanmis olur.

Dokim atolyelerinde, yapilan Gretim miktarina ve gesitliligi-
ne uygun kalip kumu eleme ve hazirlama makineleri kulla-
nilir. Bu makinelerde, daha once kullaniimis kalip kumlarina
gerekli oranlarda katki maddeleri eklenerek (eski kum + yeni
kum + kdmur tozu+ bentonit + su) kalip kumu hazirlanabile-
cegi gibi yeni kalip kumu da (silis + kil+ su+...) hazirlanabilir.

Elektronik sistemli; 1 ile 3 ton/sarj kapasiteli yas kalip kumu
hazirlayabilen kum hazirlama makinelerine KUM HAZIRLAMA
MIKSERI denmektedir. Bu makinelerde eski ve yeni yas kalip
kumu bilesenleri, secilen receteye gore otomatik olarak katki
maddeleri (kil, komUr tozu, su, vs.) eklenip, tartilarak mikser
icinde homojen bir sekilde hazirlanir ve kaliplama makinele-
rine gonderilir (Resim 1.3).

Yapisi itibari ile disik Kw giiclerde maksimum kum karistir-
ma Ozelligi bulunmaktadir. Karisim sistemi helezoniktir. PLC
(Programlanabilir Mantiksal Denetleyici) programli otomatik
kontrol sistemi ile mikserin tim Uniteleri ve calisma paramet-
releri kontrol edilebilmektedir (Resim 1.4).

KUM HAZIRLAMA MAKINELERININ
GESITLERI

Paletli Kum Hazirlama Makineleri

Bu tip kaliplama makinelerinde karistirma isini saglayan pa-
letler vardir. Bu paletler kumun havalanmasini ve homojen
olarak karismasini saglar.

Makineler paletlerine gore ikiye ayrilir:
a. Tek sira paletli kum hazirlama makineleri,

b. Cift sira paletli kum hazirlama makineleri (Resim 1.5).

Resim 1.3: Kum hazirlama mikseri

Resim 1.4: Mikser kumanda paneli

Resim 1.5: Paletli kum hazirlama makinesi

27



KALIP KUMUNU YENILESTIRME

Silindirli (Merdaneli) Kum Hazirlama Makineleri

Bu makinelerdeki silindirlerin ¢caplari 600-700 mm, genislikle-
ri 100-150 mm arasindadir. Agirliklariise 250-350 kg kadardir.
Kumun daha iyi karistirilmasini saglamak amaciyla iki palet ve
iki silindir vardir. Ozellikle; eski kumlardaki kesekleri silindirler
ezer, yayilan kumu paletler siyirir, toplar ve karistirir. Silindir
ve paletler dakikada 30 defa doner. Bu makineler, 100-200 kg
kum kapasitelidir. Kum, makineye el ile veya 6zel bir yikleme
sistemi ile ylklenebilir. Hazirlanan kum tek yerden cikar ve
kapak acilarak bosaltilir (Resim 1.6).

Silindirlerin durumuna gére ikiye ayrilir: Resim 1.6: Silindirli kum hazirlama makinesi
e Silindirleri sabit kum hazirlama makineleri

o Silindirleri hareketli (dénerli) kum hazirlama makineleri

KUM HAZIRLAMA VE TAVLAMA MAKINELERINE KUMUN YUKLENMESI

Hazirlanacak kalip kumu, hazirlama ve tavlama makinelerine (koller) gesitli sekillerde ytklenir. Bu yikle-
me cesitleri; el ile, kova ile, 6zel tarti kabi ile ve otomatik ylklemedir.

1. El'ile Yukleme: Kalip kumunun kum hazirlama makinelerine el ile yiklenmesi genellikle kiictk ka-
pasiteli dokimhanelerde yapilr. Koller makinesi calistirilir. Dokimci kuregi vasitasiyla teneke veya
kovalara alinan kum, makinenin tst kismindaki i1zga-
radan yuklenir. Belli bir stre karistirildiktan sonra is-
tenilen oranda katki maddeleri eklenir, son olarak su
ilavesi yapilarak karisimin homojen olmasi saglanir.

2. Kova ile Yukleme: Bazi kum hazirlama makinelerinde
kum, makinenin icine govdeye baglanmis kova ile yik-
lenir. Kovanin tasinmasi basingli hava ya da bir elektrik
motorunun yardimiyla olur. Hazirlanacak kum, kolle-
rin kovasina genellikle kirek ile doldurulur. Zemindeki
kum ile doldurulan kovanin icerisindeki kum makine-
nin Ust kismindan bosaltilir ve bosalan kova asagiya
indirilerek tekrar doldurulmasi saglanir. Bu arada ge-
rektigi kadar kuru katki maddesi (kil, kdmdir tozu vb.)
de kum ile birlikte kova icerisine konabilir (Resim 1.7).

Resim 1.7: Koller kovasi

3. Ozel Tarti Kabi ile Yikleme: Bugln bircok dokiim atélyesinde, kalip kumunun hazirlanmasi icin ayri
bir birim ya da yer olusturulmustur. Kum hazirlama makinelerinin (kollerlerin) tst kisimlari genellik-
le kapahdir. Kum ve katki maddeleri Ust kisimda bulunan bir yerden koller icerisine girer ve bu kisim
kapanir. Kollerin Ust kisminin kapali olmasi, kumun ve katki maddelerinin karistirilmasi sirasinda
olusan tozlarin etrafa dagilmasini énler. Bu da kollerde ve cevresinde calisanlarin saglgi acisindan
biyik 6nem tasir.
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4. Otomatik Kum Hazirlama Makineleri: Ulkemizde, tim diinyadaki gelismelerin de éniinde seri ire-

time dayali Gretim yapmaktadir. Bu tip Gretim yapan dokim atolyelerinin, kalip kumunu kisa za-
manda ve devaml olarak hazirlamasi gerekir. Bu da ancak otomatik kum hazirlama tesisleri ile
muimkdnddr. Otomatik kum hazirlama makineleri, diger kum hazirlama makinelerinin gelistirilmis
halidir.
Kalip kumunun otomatik tesiste hazirlanmasi kisaca séyledir: Kalip bozma makinesinden gelen eski
kum, 6nce topak kiriciya girer, topaklari kirilarak elekten gecer ve daha sonra miknatisli bant ile
icindeki metal pargalari temizlenir. Kum, elevatér ve bant yardimiyla kullaniimis kum silosuna gider.
Diger taraftan yeni kum, kullaniimak Gzere gerekli islemleri tamamlanmis sekilde yeni kum silosun-
da durur. Koller calistirilir. ihtiyaca ve kullanilacagi yere gére, yeterli miktarda, kullanilmis kum ya
da yeni kum veya belli oranlardaki karisimlarla olusturulacak kum gerekli katki maddeleri ile birlikte
otomatik ve 6zel tarti kaplarinda tartilarak hazirlanir. Daha sonra kollerin altindaki bosaltma kapagi
acilarak hazirlanmis olan kalip kumu kullanilmak tzere gonderilir.

KUM HAZIRLAMA MAKINELERININ BAKIMLARI

Kum hazirlama ve tavlama makineleri stirekli kum hazirlamak icin kullanildikla-rindan bakimlarinin cok iyi
yapiimasi gerekmektedir. Kalip kumunun ana maddesi silis oldugu icin kollerin paletleriile taban parcalari
sik sik asinir. Calismalarin durmamasi icin kum ihtiyaci cok olan ve seri Gretim yapan dokim atolyelerinde
en az iki adet koller kullanilmaktadir. Birisi ariza yaptiginda veya bakima alindiginda diger koller ile kum
hazirlanmasina devam edilir.

Kum hazirlama makinelerinin giinliik kullanimdan sonra bakim ve temizlikleri yapilmalidir. Ozellikle siir-
tinmeye maruz kalan ve hareketli olan kisimlari haftalik ve aylik olarak kontrol edilmeli, yipranan yerlerin
degisim ve bakimlari yapiimahdir. Kollerin arizalanmasi halinde kalip kumu hazirlanamaz, bunun sonunda
da kaliplama islemi yapilamaz ve Gretim durur.

Bunun igin kollerle galismada ve ¢alisma sonrasi genel olarak sunlara dikkat edilmelidir:

® Atélye ortaminda her calismada oldugu gibi kisisel koruyucular (Baret, gozlik, eldiven, maske, is
onliga, celik burunlu is ayakkabisi) kullanimi énemlidir. Kendi kisisel koruma ve is giivenligi tedbi-
rini almayan bir kisinin kullandigi ara¢ gereg ve makineye bakimi yapmasi veya korumasi inandirici

olmaz.
® Makinenin kum bosaltma kapaginin acilip kapanmasi ve temiz olmasi saglanmahdir.
e Saltere basarak makinenin calisip calismadigini kontrol ediniz.
® Merdaneler ile taban plakasi arasindaki mesafe kontrol edilmelidir.

® Her makinede oldugu gibi calisma kapasitesi dikkate alinmali ve ona gore kum yiklemesi yapilma-
hdir.

e Yeterli miktarda homojen karisim saglanana kadar galistiriimali ne az ne de fazla ¢alistirilmamalidir.
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icerisinde kum varken makine kesinlikle durdurulmamalidir.
Calisma bitiminde kapatma digmesi ve sigorta sarteli kapatilarak makine
durdurulup glnltk temizlik ve bakimi yapiimalidir.

Sanziman yagi, koller Gzerindeki koruma i1zgara telleri, koller karistirma kovasi icinde yabanci mad-
de (cekig, tokmak, mala, mastar vs.) olmadigi, karistirma paletleri, silindirler, agma-kapama anah-

tari ve sarteli her calistirmadan 6nce kontrol edilmelidir.

Calisma sirasinda fazla kum yuklemesi, elektrik kesilmesi veya ariza dolayisiyla durmasi durumun-

da icerisindeki kum bosaltilmalidir. Ariza koller makinesi bos haldeyken giderilmelidir.

Her hafta sonu isi bitiminde makinenin hareketli kisimlari yaglanmali veya mazotlu isttbu ile sili-

nerek birakilmaldir.



1. KALIP KUMUNU YENILESTIRME
Olgme ve Degerlendirme Sorulari

Asagidaki coktan se¢meli sorularin dogru secenegini isaretleyiniz.

1.

Metal ve alasimlari ergitme ocaklarinda er-
gitip dnceden hazirlanmis kaliplara ddkerek
istenilen seklin elde edilmesi icin calisan kisi-
lere ne denir?

A) Dokim B) Modelci
C) Dokimcu D) Kalipg!
E) Ergitimci

Ulkemizde dokim sektdrii olarak gecmise
yolculuk yapildiginda tim dlnya tarihinde
yerini alan dnemli olay hangisidir?

A) Biruni’nin diinya ¢apini bugiin bulunan ca-
pina yakin bulmasi.

B) Aksemseddin’in mikrobu ilk bulan Turk bi-
lim adami olmasi.

C) El-Cezeri’'nin su ve mekanik parcalarla ¢ali-
san ilk makineyi yapmasi, calistirmasi.

D) Fatih Sultan Mehmet'in tasarimini yaptigi
Sahi topunun Istanbul’un fethine etkisi.

E) Mimar Sinan’in eserleriyle diinya mimarhk
tarihindeki en 6nemli yerini almasi.

Dokim yolu ile hangi tlr parcalarin Gretimi
yapilmaz?

A) Celik vanalar

B) Dokme demir makine govdeleri
C) Aliminyum motor bloklari

D) Mermer situnlar

E) Bronz heykeller

Asagidakilerden hangisi dokimculigin bo-
limlerinden degildir?

A) Dokilen metal ve alasimlarina gore bo-
[Umleme

B) Uzmanlik dallarina gore bolimleme

C) Kalip malzemesi ve dokim yontemlerine
gore bolimleme

D) Dokum parga sekillerine gore bolimleme

E) Demir alasimlarina gore boélimleme

Asagidakilerden hangisi dokilen metal ve
alasimlara gore yapilan siniflandirmadir?

A) Kum kaliba dokim

B) Metal kaliba dokim

C) Aliminyum ve alasimlari dokimcalugi
D) Basingh dokim

E) Hassas dokim

Elek telleri hangi metal ya da alasimdan ya-
pilir?

A) Bakir
D) Bronz

B) Celik

E) Dokme demir

C) Aliminyum

Asagidakilerden hangisi dogrudur?

A) Bakir alasimlari dokimculuga demir ala-
simlari dokimcualtgline girer.

B) Metal ve alasimlar cgesitli ergitme ocakla-
rinda ergitilir.

C) Dokum atolyesindeki calismalarda tekno-
lojik bilgilere gerek yoktur.

D) Sarsmali kum eleme makinelerinde kalip
kumu hazirlanir.

E) Kum hazirlama makinelerinde kalip kumu
elenir.

Asagidakilerden hangisi dogrudur?

A) Kum eleme makinelerine bakim yapmaya
gerek yoktur.

B) Kum eleme makinelerinde dokim pargca-
lar temizlenir.

C) Dokumculik ginimuzde yeni c¢ikan bir
meslektir.

D) Celik dokimcilugi demir alasimlari do-
kiimcdlugine girer.

E) Dokim parca plastik kaliplara dokulerek
elde edilir.
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9.

10.

11.

12.

13.
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Yas kalip kumunu olusturan ana maddeler
hangileridir?

A) Silis+kil+su

B) Silis+komurtozu+su
C) Silis+tmazot+su

D) Silis+kdmurtozu+su

E) Silis+kil+mazot

Kalip kumunun sekil alma o6zelligi azalmissa
hangi katki maddesi ilave edil melidir?

A) Silis B) Kil
C) Mazot D) Demir oksit

E) Komr tozu

Asagidakilerden hangisi kalip kumunda ara-
nan Ozelliklerdendir?

A) Isiya dayanabilmeli

B) Yas dayanimi olmali
C) Gaz gegirgenligi olmali
D) Kuru dayanimi olmali
E) Hepsi

Kum hazirlama makinelerine kuru kum, asa-
gidakilerden hangisi ile yiklenemez?

A) Kova ile
C) El tokmagi
E) Kurek ile

B) Elevator ile
D) Ozel tart kabi ile

Kahp kumu hazirlanirken karisimin icerisine
hangisi ilave edilmez?

B) Kil (Bentonit)
D) Motorin (Mazot)

A) KémUr tozu
C) Demir tozu
E) Su

14. Asagidakilerin hangisi yanlistir?

15.

16.

A) Kalip kumu ince taneli olursa gaz gecir-
genligi yiksek olur.

B) Komur tozu dokim yuzeyin temiz cikma-
sini saglar.

C) Dogal ve yapay kalip kumlari vardir.

D) Kuma ilave edilen kil, kuma sekil alma
ozelligi verir.

E) Kalip kumlari koller denilen makinelerde
hazirlanir.

Asagidakilerden hangisi dogrudur?

A) Kalip kumuna katilan kil gaz gecirgenligini
arttrir.

B) Dokim kumlarinin ana maddesi kristal-
lesmis kuvarstir.

C) Kuma motorin ilave edilirse isin bozuk ¢ik-
masina sebep olur.

D) Agac testere talasl kumun gaz gecirgenli-
gini azaltr.

E) Kalip kumuna su katilmasa da olur.

Asagidakilerden hangisi kum hazirlama ma-
kineleri icin soylenebilir?

A) Kum hazirlama makinesinde kalip kumu
homojen hazirlanir.

B) Kollerin taban ve palet kisimlari strtin-
meden dolayi asinir.

C) Kalip kumu hazirlama kalip yapmaya bas-
lamadan 6nce yapilmasi gerekir.

D) Kalip kumu hazirlama makinelerin bakim-
lari ginlik yapiimahdir.

E) Hepsi
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2. OGRENME BiRiMi

2. TEMEL KALIPLAMA

® Modelsiz ¢ift derecede kalip kumunu sikistirmayi teorik olarak 6gretmek,

® Dokimculigun kahplama kisminda kullanilan el ve meydan takimlarinitanitmak,

® Model ve model gesitlerini tanitmak,

® Modelsiz kaliplanma yapilan kalip icerisine sekiller cizmesini tanitmak,
® Kalip sikiliginin dGnemini kavratmak,

® Y(zey ayiricilarin dnemini kavratmak,

® Yolluk sistemini ve ek kisimlarini tanitmak,

® Cikici ve besleyicileri teorik olarak tanitmak,

® Firkete ve kancalari tanitmak,

® Ana dereceli kalip yapimini teorik olarak tanitmak,

® Kaliplamada civi kullanmayi ve bunun énemini kavratmak.

ARASTIRMA

Kullandiginiz catal kasik vb. arac gereclerin nasil yapilabilecegini sinifta tartisiniz.

2.1. MODELSIZ GIFT DERECE SIKISTIRMA

Alt derecenin mala hizasi sehpaya veya zemine gelecek sekilde yerlestirilir. Zemin diiz ve temiz olmahdir.
Derece igerisine ylzey kumu elenir. Yizey kumunun Uzerine dolgu kumu ilave edilir. El tokmaginin sivri
ucu ile derecenin i¢ kisminin kenarindan baslayarak, sirasi ile ice dogru hafif sertlikte, tokmak ile vurula-
rak ylzey kumu sikistirilir. Her bir tokmak darbesi vurulan yerin hemen yanina vurulur. Ayni yere iki kez
vurulmaz. Meydan (dolgu) kumu elenmeden derece icerisine direkt kirek ile konur. Her bir kirek kum
sivri tokmak ile orta sikilikta sikistirilir. Derecenin en Ust seviyesine gelindigi zaman, dereceden yaklasik 3
cm kadar yukarida olacak sekilde meydan kumu ile fazlalik yapilir. Bunun igin bir ¢ita cerceve de kullani-
labilir. Derecenin Ust ylzeyi diz bir hal alir. Kalip kumu yumusaktr.
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Cerceve yok ise sol elin dort parmag destek yapilarak kum
sag elle hafifce sikistirilir. Derecenin Ust yilzeyi diz bir hal alr.

Diz tokmak kullanilarak bu 3 cm yiksek olan kum sikica do-
vular. Artik alt derece olusmustur. Dz tokmak ile kum sikisti-
rildiktan sonra, siyirma mastari de rece kenarlarina

degene kadar siyrilir (Resim 2.1).

Mastar ile siyirma islemi sirasinda derecenin kaymamasi da
gerekir. Derece etrafindaki fazla kumlar toplanir. Takimlar
yerlerine konur. Derece el saplarindan tutularak kaldirilir ve

ters gevrilir. En Ust ylzey mala ylzeyidir.
) . . ) . ) Resim 2.1: Fazla kumun mastar ile siyrilmasi
Mala cekilerek ytzey duzlenir ve parlatilir. Bu mala ylzeyine

ylzey ayirici madde (pudra, kuru silis, kagit gibi maddeler)
serpilir. Yizeye kagit sermek de ayni gdrevi yapar.

Ust derece, mala hizalarindaki kum tutucular (tirnaklar) cakisacak sekilde pimleriile birlikte alt derecenin
Uzerine yerlestirilir. Yizey kumu elenerek alt derece yapim islemleri aynen uygulanir.

Alt ve Ust dereceden olusan kalip hazirdir. Olci mala hizasindan 3 cm yukarida kalacak sekilde, sis ile
derece kenarindan yapilir. O noktada sis, elle sikica tutulur. Ust derecenin yiizeyine 2’ser cm araliklarla,
dikey olarak sis delikleri acilir. Ust dereceyi acarak cevirdigimizde koyabilecegimiz bir yer ayarlanir. Ust
derece el saplarindan tutularak tam dikey eksende yukari kaldirilir. Zemine paralel sekilde kaldirilmayan
Ust derece kastirilir ise pimler sikisir ve ¢cilkmaz.

Ust derece ters cevrilerek dnceden planlanan yere konulur. Boylelikle model kullanilmadan cift derece
kaliplanmis olur.

Dereceler

icerisinde kalip kumu sikisirmaya yarayan, agac, metal, plastik gibi malzemelerden yapilan cerceveye
DERECE denir (Resim 2.2).

Derecelerde Aranan Ozellikler

® Uygunluk ® Saglamlik ® Hafiflik ® Kum Tutuculugu e Ucuzluk
Derece Cesitleri
1. Teknolojik Amaglarina Gére Siniflandirma
Alt Derece: Kalip bitiminde en altta kalan derecedir.

Orta Derece: Alt ve Ust derecenin ortasinda kalan dere-
cedir.

Ust Derece: Kalibin en st kisminda bulunan derecedir.
2. Kullanim Durumuna Gore Siniflandirma

Sabit Dereceler: Kalibin yapildigi ilk andan, dokuldugi Resim?.2: Derece
son ana kadar kalibin korunmasini saglayan derecelerdir.
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Cikma Dereceler: Cok sayida kalip yapimiigin kullanilan derecelerdir.

3. Bigimlerine Gore Siniflandirma
Dereceler Bigcimlerine Gére Siniflandirildiginda;
1. Kare Dereceler,
2. Dikdortgen Dereceler,
3. Daire Dereceler,
4

Ozel Dereceler olmak lizere dért gruba ayrilir (Resim
2 3) Resim 2.3: Modele uygun 6zel derece

4. Yapildiklari Malzemenin Cinsine Goére Siniflandirma

Agac Dereceler: Yapim kolayligi ve hafif olmasi nedeniyle tercih edilir. Sivi madenle temas ettiklerinde
yanma riskleri vardir.

Madeni Dereceler: Bu dereceler ¢esitli maden ve alasimlarla yapilir. Agac derecelere gore daha daya-
niklidir. Makine ile kaplamada uygunluk gosterir. Genellikle yapildiklari maden ve alasimin ismini alir.

Derecelerin Ek Kisimlari

Derecelerin saglkli bir sekilde kullanilabilmesi ve gérevlerini
tam olarak yapabilmeleri icin cesitli ek kisimlari mevcuttur.

Ornegin; derecenin elle kaldiriimasi icin el saplari gereklidir
(Resim 2.4).

Vingle kaldirilip ters cevrilebilmesi icin ving saplarinin (mapa)
olmasi gerekir.

Ekseninde aclilip kapanabilmesi icin de derece pimleri ve pim
kulaklari olmasi gerekmektedir. Genis derecelerde ara bélme
ve destek parcalari (travers) yapiima lidir.
Resim 2.4: Pim, pim delikleri, el saplari

Derecelerin Bakimi ve Korunmasi

Derecelerin istiflenip muhafaza edilmesi 6nemli bir istir. Derecelerin uzun sire kullanilabilirligi bu ise
baglidir. isi biten dereceler silinip yaglandiktan sonra st Uste istiflenmelidir. istifleme sirasinda her takim
derece, biri saga capraz, digeri sola capraz olacak sekilde konulmalidir. Derecelerin Gstliine su degmeme-
lidir, aksi takdirde oksitlenir. Kaliplarin bozumu sirasinda derecelerin bdlme, kulak, tutma saplarina vurul-
mamalidir. Cekig, balyoz, bara, kazma vb. takimlarla derecelere vurulmamalidir. Derecelere ¢zensiz dav-
raniimasl, onlarin gerekli bakimlarinin yapilmamasi derecelerin kisa zamanda bozulmasina neden olur
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Yiizey Ayirici Maddeler

Kuru silis kumu Madensel yaplar
EndUstriyel pudra Organik flor bilesikleri
Kagit Molibden
Naylon ve buna benzer maddeler Silikon
Dogal veya sentetik madensel yaglar.

Yiizey ve Meydan (Dolgu) Kumu

Kalip icerisinde modeli cevreleyen, kalibin mala yizeyine ve yaklasik 5 cm ka- linliktaki bolgeye denk ge-
len kalip kumuna YUZEY KUMU denir.

Yizey kumu ince gozenekli elekler kullanilarak elde edilir. Kum kaliplarda ylazey kumu, bilesimi ve 6zel-
likleri agisindan meydan kumu (dolgu) ile aynidir. Yizey kumunun bulundugu boélgenin disinda kalan ve
kalibi tamamlayan bolgelerdeki kumlarise MEYDAN KUMUNU (DOLGU) olusturur.

2.2. KALIP SIKILIGINI OLGME

Kalip Sikiligl

Kalip boslugunun meydana gelmesi icin derece icerisinde kalip kumunun sikistiriimasina KALIPLAMA de-
nir. Dokim pargalarinin saglam ve kullanish olmast icin kalip sikiliginin 6nemi biydktar. Kalip sikiligl, kalip
bosluguna dokdlen sivi madenin akisina ve basincina dayanacak sekilde olmalidir. Yumusak sikistiriimis
kalip kumunda, sivi madenin basincinin etkisiyle parcada siskinlikler ve ol degisiklikleri olur. Kalip kumu
asiri sikistirilirsa, kum tanesi arasindaki bosluklar tamamen kapanir, dokiim aninda kalip icerisinde olusan
buhar ve gazlar kalip boslugunda sikisir kalir. Oysa normal sikistiriimis kalipta, bu gazlar kum tanelerinin
arasindan kilcal bosluklardan kalp boslugunun disina kacar.

Kalip Sikihginin Onemi

Kalip kumunun az veya asiri sikistirilmasi birgok dokim hatasini beraberinde getirir. Kaliplama aninda,
model lzerine tokmakla vuruldugunda model Gzerindeki kum asiri sikisir ve gaz gecirgenligini kaybeder.
Kalip sikihgl dokulecek metal ve alasimin cinsine gore degisiklik gbsterir. Dokme demir ve gelikten doku-
lecek pargalarin kalp sikiligi, aliminyum ve alasimlarin kalip sikiligindan biraz fazla olmalidir.
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Kalip Sikihiginin Sert Olmasinin Faydalari ve Zararlari

Kalip saglam olur. Kalibin gaz gecirgenligi diser.
Parca ylzeyi temiz ¢ikar Dokim aninda sivi madende kaynama olusur.

Dokim parcada gaz sikismasi olur.

Dokim parca hatali ¢ikar.

Kalip Sikiliginin Yumugak Olmasinin Faydalari ve Zararlari

Gaz gecirgenligi yiksek oldugu icin gaz sikismasi
olmaz.

Kalip yapimi kolay olur. Do6kim parga hatali gikar.

Kalip, dereceden duserek bozulur.

Parca ylzeyi puturld gikar.

Sivi maden akintinin etkisi ile kalip ylzeyini
asindirir.

Kalip Sikiik Olgme Cihazlari
Mekanik Cihaz

Asiri siki yapilan veya yumusak hazirlanan kaliplar istenilen
kaliteli dokimu vermezler. Kaliplarin kum sikiiginin ne kadar
oldugu, sikilik 8lcme cihaziyla kontrol edilir. Bu cihaz, taba-
ninda kicguk bir bilye, bu bilyeye bagh bir yay, yayin ucuna
bagl bir gosterge ibresi ve gosterge kadranindan olusur. Ug-
taki bilyeye uygulanan basing ibreyi dondurUr, ibre bu basing
kadar doner. Olusan basing, gbstergeden okunur (Resim 2.5).

Gostergeden okunan deger mekanik sertlik degerlendirme

tablosuna gore yorumlanir (Tablo 2.1). Resim 2.5: Yas kalip kumunun mekanik cihaz ile sikilik dlgtimii
Cok az sikistirilmis kaliplar 20-40
Az sikistirilmis kaliplar 40-50
Orta sikihktaki kaliplar 50-60
Cok sikistiriimis kahplar 70-85
Cok fazla sikistiriimis kaliplar 85-100
Dijital Cihaz

Sivri ucu, sikistirilmis kalip kumuna batirildiginda, batma mesafesi dijital gostergeye iletilir. Cihaz 12 volt-
luk sarjli bir pil ile calisir. Gosterge hafif olup dlctmleri pratik olarak yapma imkani verir. Gostergeden
okunan deger kalip kumunun sikilik degerini gosterir.
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2.3. KALIPTA MODELSIZ SEKIL YAPMA

Alt derece tek olarak ele alinir. Alt derecenin mala hizasi seh-
paya veya zemine gelecek sekilde yerlestirilir. Zemin diz ve
temiz olmalidir. Derece igerisine ylzey kumu elenir. Yizey
kumu yaklasik 5 cm kalinlikta olma- lidir. El tokmaginin sivri
ucu ile kum sikistirmaya baslanir.

Derecenin i¢ kisminin dis kenarindan baslayarak, ice dogru
hafif sertlikte tokmak ile vurularak yizey kumu sikistirilir (Re-
sim 2.6).

Derece icerisine meydan (dolgu) kumu elenmeden, direkt
kirek ile konulur.

Her bir kirek kum sivri tokmak ile orta sikilikta sikistirilir. De-
recenin en Ust seviyesine gelindigi zaman dereceden yukari
yaklasik 3 cm kadar mey- dan kumundan fazlalk yapilr. Bu-
nun icin bir cita cerceve de kullanilabilir. Cerceve yok ise sol
elin dort parmagi destek yapilarak kum hafifce sag elle sikistirilir. Derecenin Ust ylzeyi dUz bir hal alacak-
fir. DUz tokmak kullanilarak bu 3 cm yiksek kum sikica dovalir. Artik alt kalip olusmustur. Diz tokmak ile
doévmeden sonra siyirma mastari ile fazla kumlar siyrilir.

Resim 2.6: Sivri tokmak ile dolgu kumunun sikistirimasi

Mastar ile siyirma islemi sirasinda derecenin kaymamasi gerekir

Derece etrafindaki fazla kumlar toplanir. Takimlar yerlerine konulur. Derece, el saplarindan tutularak kal-
dirtlir ve ters cgevrilir. Temiz ve dlizgln ylzey Uzerine konur. En Ust ylzey mala ylzeyidir. Bu ylzeye mala
cekilerek ylzey parlatilir. Pudra, kuru silis, kagit gibi maddeler bir bez torba ile mala ylzeyinde tozutulur.
Yuzeye kagit sermek de ayni gérevi goriir. Ust derece, pimleri ile birlikte mala hizalari cakisacak sekilde alt
derecenin Uzerine yerlestirilir. Yizey kumu elenerek alt derece yapim islemleri aynen uygulanir.

Alt ve Ust dereceden olusan kalip hazirdir. Sis cekmek igin 6lgtim yapilir. Mala hizasindan 3 cm yukarida
kalacak sekilde dlciiliir ve o noktadan sis sikica tutulur. Ust derecenin yiizeyine 2’ser cm araliklarla dikey
olarak sis delikleri yapilir. Ust dereceyi acarak cevirdigimizde koyabilecegimiz bir yer ayarlanir. Ust derece
el saplarindan tutularak tam dikey sekilde kaldirilir. Kastirilir ise pimler cikmaz. Ust derece ters cevrilerek
onceden planlanan yere sis delikleri altta kalacak sekilde konulur. Boylelikle model kullanmadan bos bir
cift derece kaliplanir.

Alt derecenin mala ylzeyine dikdortgen, Ucgen, kare ve daire sekilleri cizilir.

Sekiller derece kenarindan en az 3 cm iceride olmalidir. Kisaca kalip kenarlarina fazla yaklasmamalidir.
Bu sekiller, ispattl, mala, sis gibi dokimcl el takimlari kullanilarak yizeye cizilir. Yiizeye gizilen sekillerin
icleri bosaltilarak kiip ve prizma seklinde bosluklar olusturulur. Bu bosluklar sivi metalle doldugunda ve
katilastiginda, yapilmis olan seklin durumu ve ylzey kalitesi aynen parcaya yansiyacaktr.
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KALIPCI EL VE MEYDAN TAKIMLARI

Dokimculikte kullanilan takimlar iki grupta incelenir: Dokimcu el takimlari ve dékimci meydan takim-
lari. Bu iki grup, her dokiimcinin kalip yaparken yaninda bulundurmasi gereken takimlardir. Kaliplama
esnasinda ihtiyac duyuldukca bu takimlar kullanihr,

DOKUMCU EL TAKIMLARI

ISPATUL: Kasikh ispatiil de denilen bu takimin bir
tarafi diz diger tarafi kasik seklindedir. DUz ispatdl
ve kasikliispattl diye iki gesittir (Resim 2.7).

Resim 2.7: ispatill

MALA: Kalip yapiminda genis ve diz ylzeylerin
perdahlamasi yapilir. Ayrica mala ylzeyi ve kalip-
larin tamir edilmesinde de malalardan faydalanilir.
100 mm ile 130 mm 6lcllerinde olan kiglk ma-
lalara PERDAH MALASI (Resim 2.8). Biyiklerine
BUYUK MALA denir (Resim 2.9).

UTU KANCA: iki uclu takim olup bir ucu kavisli lama
seklindedir. Diger ucun ise bir ylzeyi duz, diger yu-
zeyi baliksirti seklindedir. DUz dikdértgen seklindeki

Resim 2.10: Uti kanca kismi, kalip boslugunun derinliklerindeki diztaban
kisimlarini ve diz yan duvarlari diizeltme ve tamir
etme islerinde kullanilir.

Resim 2.8: Perdah malasi Resim 2.9: Biyiik mala

Kalbin icerisinde bir Gtd gibi calisan bu takim Gt
kanca ismini almistir (Resim 2.10). Tamami gelikten

Resim 2.11: Kum kanca yapilabildigi gibi bir kismi celik, bir kismi bronzdan
da yapilabilir. Dikdortgen prizmali ucu ince kesitli
oldugunda kum kanca adini alir (Resim 2.11). Kum
kancalarla derin kalip bosluguna disen kumlar ¢i-
kartihr.

SIS: Kaliplama sonrasinda Ust kalibin Uist yiizeyine

kalipta olusan gazlarin disari atilmasi igin sis delik-

leri acilir. Sisler topalak sapli olup sert celik telden
Resim 2.12: Sis yapilir (Resim 2.12).

MASTAR: Her derece kaliplamasinda diiz tokmakla
sikistirilan en Ustteki kumun fazlasini siyirmak igin
kullanilan ¢elik sacdan yapilmis takimlardir. Mas-
tarlarin ylzeyleri ve kenarlari saga sola carpilarak
zedelenmemelidir.

BORU (KASNAK) MALALARI: Kaliplarin girinti ve ci-
kintilarin, oval i¢ ve dis yi- zeylerin tamir ve par-
latilmasinda bu takimlar kullanilir. Kasnak malalari
celik sacdan, piring ya da bronzdan yapilir. Olci ve
sekilleri farklilik gosterir (Resim 2.13).

Resim 2.13: Boru mala
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IC VE DIS KOSEBENTLER: Kaliplarin i¢ ve dis kdseleri-
nin tamirinde kullanilan, iki parmakla tutulabilecek
sapi olan kelebek kanadi seklindeki takimlardir (Re-
sim 2. 14).

Resim 2. 14 ig ve dis kogebentler

FIRCA: Ylzeyleri temizlemekte kullanildigi gibi mala
yUzeylerinden fazla kumu siyirmakta da kullanihr.
Kiclik olanlar model kenarindaki kumu islatmak
icin, sert olanlar calisma tezgahi ve cevresini temiz-
lemek icin kullanilir. Boyama isleminde kullanilan
fircalara da SAMUR FIRCALAR denir.

TAKALAMA DEMIRI: Model ylizeyi ile kalip yiizeyini
birbirinden ayirmak icin modelin esit oranda saga
sola, ileri geri oynatilmasina TAKALAMA denir.

Bu islem icin kullanilan demire de TAKALAMA DE-
MIRI denir (Resim 2.15).

Resim 2.15: Takalama demirleri

Takalama miktar! Gretim tasariminda belirtilen oran
kadar yapilr.

MODEL CIKARMA VIDALARI: Modeller, kaliplama-
dan sonra yapilan takalama ile ¢ikartma islemine
hazir hale gelir. Modellerin vida deliklerine model

cikartma vidalari takilarak modeller ekseninde ve
Resim 2.16: Model ikarma vidalart dik bir sekilde yukariya kaldirilir. (Resim 2.16).

IC VE DIS CAP KUMPASLARI: Kaliplamada yuvarlak
sekilli yerlerin 6lctlmesi ve degerlendiriimesi igin
kullanihr. Yuvarlak maca ve maca baslar o6lcllerek
karsilastirihr. Uygun olmayan macalar uygun hale
getirilir.

TEK BASLI KASIK: Tamamen yemek kasigina benzer.
Kaliplarin bombeli yerlerinin kesimi ve perdahi igin
kullanilir. Celik veya bronzdan yapilir (Resim 2.17).

Resim 2.17: Tek bagh kagik

CIFT BASLI KASIK: Her iki ucunda da tath kasig bi-
yukligunde kasiklari olan bir takimdir. Kasik bombe-
likleri farkli olabilir. Kaliplarin egri ve bombeli kisim-

larinin tamirinde kullanilir (Resim2.18).
Resim 2.18: Gift bagl kasik
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Resim 2.19: Kazayagi

KAZAYAGI: Kaliplarin derin kisimlarinda olan bozul-
malarin tamiri icin kullanilan takimdir. Diz ve kavisli
ylzeylerin tamirinde kullanilir. Bayuklukleri farkhdir.
Celikve bronzdan yapilir (Resim 2.19).

Resim 2.20: Kordon takimlari

KORDON TAKIMLARI: Kaliptaki i¢c ve dis kordonlarin
tamiri icin kullanilir. Digerbir adi da DEVEBOYNU dur.
Bronzdan yapilir (Resim 2.20).

MACA BASI AVADANLIKLARI: Mala yiizeyine dik olarak
yerlestirilen maga basla-rinin tamiri igin kullanilir.

Resim 2. 21: Bakir mala

BAKIR MALA: iki ylizeyin birlesim yerlerinintamiri bu
takimlarla yapilir. Et kalinligi fazla olan bu mala bakir-
dan yapilir (Resim 2.21).

Resim 2.22: Tezyini igler takimlari

TEZYINI ISLER TAKIMLARI: Sus esyalarinin ve ince is-
lerin yapim ve tamirinde bu takimlardan yararlanilir.
“S” ye benzer sekillerde olup YILANDILI adi da verilir
(Resim 2.22).

Resim 2.23: Seyyar lamba ve ayna

AYNA VE SEYYAR LAMBA: Kaliplarin derin yerlerine
disen kum ve kum topaklarinin olup olmadigini
gormek icin kullanilan takimlardir (Resim 2.23).
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SU UFLEYICI: Tamiri ertesi giine kalan ve kuruyan
kaliplarin tamiri zorlasir. Tamiri

yapilacak bolgeler su Ufleyici ile islatilarak tamir edi-
lebilir nemlilige getirilir.

Resim 2.24: Masa

MASA: Kaliplarin derin kisimlarina disen kum tane-
lerinin alinarak disari atilmasina yarayan takimlardir
(Resim 2.24).

Resim 2.25: Pense

PENSE: Firkete ve kanca yapimi i¢in bu takima ih-
tiyac vardir. Tellerin kesilmesi, bikilmesi ve iskelet
yapilmast icin penseden yararlanilir (Resim 2.25).

Dokim atdlyelerinde kullanilan takimlar bunlarla sinirli degildir. ihtiyaca gore farkli takimlar da kullani-

labilir.

DOKUMCU MEYDAN TAKIMLARI

Resim 2. 26: Gift bagh, sivri ve diiz el tokmag

TOKMAKLAR: Kaliplama yaparken derece igerisine
konulan kumun sikistiriilmasinda kullanilan takimla-
ra denir (Resim 2. 26).

Sivri Tokmak: Derece igerisine konulan ylzey ve
dolgu kumunun sikistirilmasinda kullanihr.

Diz Tokmak: Kaliplamada derecenin Ust yiizeyine
yaklasik 3 cm fazla konulan kumun sikistirmasi igin
kullantlr.

KALBUR: Kum hazirlama makinelerinden veya bo-
zulmus kaliptan ¢ikan kumun elenmesi ve havalan-
dirtlmast icin kullanilir. 5-20 mm g6z araligi vardir.

ELEK: Kalburun klcUk olanina denir. Tek kisi tara-
findan kullanilir. iki elle tutularak saga sola sallanir.
Elek Gstinde biriken atik ve yabanci maddeler se-
cilerek cope atilir. Elde edilen kum, kaliplamada yU-
zey kumu olarak kullantlir.
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BASINCLI HAVA MUSLUGU: Kalip bosluguna diisen
kum tanelerini hava Ufleyerek cikartmaya yarar.
Basingli hava muslugunun agma valfi sikildiginda,
basincl hava ug kisimdan hizla ileri cikar. Oniinde
Resim 2.27: Basingl hava muslugu bulunan nesneleri ileri iter (Resim2.27). Bu ozelli-
ginden dolayi kaliplarin temizlenmesinde kullanihr.
KORUK: Kalp bosluguna diisen kum tanelerini hava
Ufleyerek gikartmaya yarar. Algak basingli hava Ure-
tir. Korlkler deriden yapiimistir. Sikma ve gevsetme
hareketi ile havayl emerek hafif basing ile ileri tfler.

El ve Meydan Takimlarinin Bakimi ve Korunmasi

Dokimculikte kullanilan takimlarin uzun sire fayda saglayabilmesi icin korunmasi ve bakimlarinin yapil-
masi gerekir. Takimlar saga sola atilmamali, gerek- siz yere tezgahlara ve derece kenarlarina vurulmama-
lidir. Uzun slre kulla- nilmayacak takimlar yaglanarak dolaplarda muhafaza edilmelidir.

2 4. BASIT MODELLERI KALIPLAMA

Secilen modelin temiz ylzeyli olmasina dikkat edilir. Model
incelenerek koniklik yonu tespit edilir. Kaliplama tezgahina
veya kaliplama plakasina yerlestirilir. Cift derecenin bir tanesi
mala hizasi alta gelecek sekilde yerlestirilir (Resim 2.28).

Derece Olclleri ve model dlgileri arasinda uygunluk olmal-
dir. Model yiksekligi, derece yiksekligi, modelin derece ke-
narlarina olan mesafesi yaklasik 5 cm olmalidir. Derece ice-
risindeki modelin yuksekligi ise derecenin Ust seviyesinden

en az 4 cm asagida kalmalidir. Bu uygunluklar saglanmadigi Resim 2.28: Derece igine basit model yerlegtirme
takdirde hatalar meydana gelir.
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Modelin girinti ve cikintilarindaki kalip kumu parmak uglari veya hassas takimlarla hafifce sikistirilir. Bu is
sert yapilirsa model zedelenir. Hasar gordr. Yizey etkilenir.

Onceden hazirlanmis kalip kumu elekle modelin Gst yiizeyini ve yan yiizeyini kapatacak kadar elenir. Bu
kum ytzey kumudur.

Yuzey kalp kumunun yeterli gelmedigi distnUllrse biraz daha elenerek takviye yapilir. Ayni sekilde si-
kistirma yapilr. Meydan kumundan bir kirek kum, dokimcu kiregi kullanilarak derece icerisine yavasca
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dokulur. El tokmaginin sivri tarafi ile vurularak derecenin i¢
bolgesinin dis kenarindan baslayarak kum sikistirilir (Resim
2.29).

Bu isleme, modelden yukariya 4 cm cikilana kadar devam
edilir. Dereceye her bir kirek kum ilave edildiginde kiregin
dolu olmasina dikkat edilir. Tokmakla kum sikistirilirken ayni
kuvveti uygulamak kalibin her boélgesindeki sikiigin ayni ol-
masini saglar. Derecenin Ust seviyesinden 4 parmak yukariya
kadar kum ilave edildiginde, yine dis kenardan baslayarak, ice
dogru derecenin cevresinde dénerek diiz tokmak ile son si-
kistirma yapihr.

Artik fazla kumu mastar cekmeye hazirdir. Fazla kum, mastar

ile ileriden kendimize dogru cekmek suretiyle siyrilir. Resim 2.29: Yiizey kumunun sikigtinimasi

Mastar ile siyirma derece seviyesine kadar olmalidir. Bunun
icin mastar ¢cekme tekrar yapilir. Alt derece kaliplamasi ta-
mamlanmistir.

Etraftaki takimlar toparlanir, fazla kumlar siyrilir. Derece, kulaklarindan tutulup dik olarak kaldirilir veya
plakanin altina el uzatilarak plakayla birlikte derece ters cevrilir.

Plakasiz kaliplamalarda agir modellerin kaliptan disebilecegi unutulmamalidir. Agir modeller kaliplanir-
ken kaliplama althgi kullaniimasi uygun olur.

Derece ters cgevrildiginde alt derece kaliplanmistir. Mala ylzeyine mala ve perdah takimlariyla parlatma
islemi yapilir. Yazey ayirici maddeler kullanilir.

Gidici ve yolluk sistemi tasarlanarak uygun kalinlikta bir gidici (borudan yapilmis bir profil ) yerine oturtu-
lup hafifce bastirilir. Cikici kullanilacaksa onun da yeri tespit edilir. Gidici ve ¢ikici borulari yolluk tasarimi-
na gore modele 2-3 cm mesafede olmalidir. Derece kenarina

en az 3 cm mesafeli olmalidir.

Ust derece yerlestirilir. Yizey kumu elenerek birinci derece-
nin yapiminda oldugu gibi islemler aynen uygulanir. Mastar
cekerken mastar, cikici ve gidici borularina ¢arpacaktir, o es-
nada dikkatli davranip borunun etrafinda dénerek kalip kumu
siyrilmahdir

Sira sis cekme islemine gelmistir. Derece kenarindan &lgcim
yapilir. Sayet model st dereceye ¢ikmissa 6lclide bu dikkate
alinir. Mala hizasindan veya modelin en st seviyesinden 2

cm yukari olmak sartiyla sis boyu sikica tutulur.
Resim 2.30: Mastar gekilmig st dereceye sis gekilmesi
Sis cekme islemi bitinceye kadar tutma 6l¢isi bozulmamali-
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dir. Derece Ust ylzeyine yukaridan asagiya dikey olacak sekilde ve modelin Ust kisimlarina gelmesi sartiy-
la 2 cm araliklarla sisleme islemi yapilir (Resim 2.30).

Gidici ve cikici kanallarinin agzina havsa acilir. Bu havsalar, dokiim sirasinda sivi madenin disariya tasma-
dan gidici kanalina ilerlemesi saglanir. Kalip artik agilmaya hazirdir. Derece, tutma kulaklarindan tutulup,
dik sekilde pimler ¢ikana kadar yukari kaldirilir. Hareketli pimleri olan derecelerde derece agilmadan pim-
ler ¢cikartilmamalidir.

Ust derece, yaninin lzerine veya (st yiizeyi alta gelecek sekilde diizgiin ve temiz bir zemin (izerine ko-
nulur. Derecenin kesinlikle acilan yonde aynen kapatiimasi gereklidir. Bunun bilinmesi icin isaretlemeler
yapilir. Kalip acilmadan tebesir ile her iki derecenin yizeyini kaplayacak sekilde X isareti konulabilir.

Artik yolluk sistemini el takimlari ile yapma zamanidir. ispatil, mala vb. el takimlari kullanilarak énce gidi-
ci kanalinin altinda bulunan topuk yapilir. Topugu parlatmak icin mala sapinin arka tarafindan yararlanilir.

Curufluk kanali (yamuk kesitli ve yatay kanal) Ust dereceye ve gidici kanalina denk gelecek yere acllir.
Acilan curufluk ylzeyi cesitli takimlarla perdah yapilarak parlatilir. Cirufluk kanali modelden uzaklasmaz.
Modele yaklasmaz. Modelin Uzerine ilerlemez. Model kenarina paralel yapilir. Gidici bu kanalin ortasina,
sagina, soluna denk gelecek sekilde olmalidir. Mutlaka denk gelmelidir. Sira memelerin yapimina gelmis-
tir. Meme cesitlerinden modele uygun bir meme kesiti belirlenir. Alt derecede yerleri tespit edilir. Topuk-
lu ya da topuksuz olmasi kararlastirilir. Meme baglantisinin uc kisimlarinin modele denk gelmesine ve
arka kisimlarinin ise cruflugun altinda olmasina dikkat edilir. Meme, dokimci el takimlari kullanilarak
cizilir ve kesilir. Kesilen yizeyleri perdah yapilarak parlatilir.

Modeli kaliptan cikartmadan énce bir kaba su konulur. ince firca kullanilarak modelin cevresindeki kum
taneleri az miktarda nemlendirilir. Model takalama vidasi veya demiri kullanilarak parca tasariminda be-
lirlenen oran kadar saga, sola, ileri, geri takalama yapilir. Model c¢ikartma vidalari ile model sabitlenir.
Sabitlenen vidadan tutularak dikey eksenli olarak yukari kaldirilir.

Dikey eksenli kaldiriimadigi takdirde kalip kenarlari kirilacaktir. Bu kirilmalar tamir etmek ile kurtarilabilir.
Model ¢ikartma isleminden sonra meme agiz kisimlarina pah kirilir. Bu pah kirma islemi, yolluk memesi
ile dokim parcanin birlestigi yeri glclendirir. Ayrica dokiim sonrasi yolluk sisteminin kirilmasi aninda,
dokim parcadan parca kopmasini ve isin son anda sakat cikmasini engeller.

Alt ve Ust dereceler dokim icin kapatilmaya hazirdir. Bazi kaliplarin kalip kumunun nem oraninin olduk-
¢a dusik olmasi istenir. Bu durumlarda kalip boslugu yizeyleri pirmuz kullanilarak veya kagit, talas vb.
yakacaklar ile kurutulur. Sivi madenin kaynamasi engellenir. Boylelikle hatali dékim parca olusumu da
engellenmis olur. Ust derecenin acildig gibi kapatilmasi gerekir.

Ust derecenin pimleri takilir. Derece, tutma kulaklarindan tutulur. Dikey eksenli olarak énce pimlerin
oturmasi saglanir. Sonra da derecenin alt derece ylzeyine kapanmasi saglanir. Mala hizasindaki her iki
ylzey ile oynanmamis ise bu iki ylzey iyice yapisacaktir. Yani dokim aninda bu iki ylzey arasindan sivi
maden sizmayacaktir. Artik kalip dokim alanina alinir. Tasima islemi alt ve Ust derece kapali halde iken
yapilir. Tasima sonrasi kalibin Gzerine agirliklar hafifce konulur. Gidici ¢ikici kanallarini ve havsalari kapat-
mamalidir. Tampon, agirlik ve mala hizasi camurlanmasi yapilarak dékiime hazir hale getirilir.
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Modelin Yapildigi Gerecler

Makine parcalarinin agac, plastik vb. malzemelerden ¢cekme, isleme paylari, kaliplama teknikleri dikkate
alinarak yapilmis benzerlerine MODEL denir. Modeller yapildiklari malzemelere gore siniflandirilirlar.

Agac Plastik Bal mumu Strafor kopik Alcl Madenf
modeller modeller modeller modeller modeller modeller

Model Cesitleri

Modeller teknolojik a¢idan incelendiginde Uretim ve kaliplama teknikleri yoninden farklilik gosterir.

1.
2.

3.
4,

Tek parcal modeller

iki ve daha cok parcali modeller

® Plak modeller

® Tek plaka cift ylzeyli plak modeller
® Tek plaka tek ylzeyli plak modeller
e Cift plaka tek yuzeyli plak modeller
® Tersinir (simetrik) plak modeller
Egreti parcali modeller

Ozel modeller (iskelet, karkas, mastar vb.)

Model Cesitlerinin Tanitimi

1.
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Tek Parcali Modeller: Dokimd istenen parcanin bir batin olarak yapilmis hali- dir. Kalip ayirma yuze-
yinin bir tane olmasi, tek parcali model olma niteligini belirler.

Iki ve Daha Cok Parcali Modeller: Dékiimciniin kaliplama teknikleri dikkate ali- narak yapilan iki ya da
daha cok parcali modeldir. Parcali Uretilen modeller pim ve yuvalari vasitasi ile birlestirilir.
® Plak Modeller: Plak Modeller, modellerin plaka tzerine

sistemli olarak monte edilmisg halidir. Bu yontem ile bir

kaliplamada 10-20 model bir anda kaliplanabilir.

® Tek Plaka Cift Yuzeyli Plak Modeller: Plakanin bir tarafi-

na monte edilmis tek parcali modellerle olusur.

® Tek Plaka Tek Yuzeyli Plak Modeller: Plakanin tek ylze-
yine sistemli olarak monte edilen tek parcali modeller-

. Resim 2.31: Tek plaka tek yiizeyli plak model
den olusur (Resim 2.31). P yieevie

® Tersinir (simetrik) plak modeller: Plakanin bir ylzine tek parca model monte edilir. Bu modelin

Gzerinden alinan kaliplarin biri ters, digeri diz kapatildiginda bitlin parca meydana gelir.
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Egreti parcali modeller: Modellerin bazi kisimlari kaliptan ¢ik-
makta zorlanir. Model kaliptan zorla cikarildiginda o bolge bo-
zulur. Bozulan kisim model yapiminda ek parca olarak yapilir. Bu
kisim kalibr bozacagi yerde model c¢ikarildiginda ek kisim kalip
icinde kalir.

Ek kisim ayrica takalama yapilarak kalip bosluguna dogru yatay
olarak ¢ikarilir (Resim 2.32).

Ozel modeller (iskelet, karkas, mastar vb.): Bu model ¢esidinde,
modelin tamami yapilmayip ana olcllere sahip iskelet model
yapilir. Karkas modeller, dokiim parga modelinin birebir iskele-
tini meydana getirir. Kaliplama sirsinda iskelet arasina kum dol-

durularak kaliplama yapilir. Kaliba yapismamasi igin ylzey ayirici kullanilir.

Resim 2.32: Egreti parcall model

Modellerin Ek Kisimlari

Takalama ve Cikarma

Pimler ve pim delikleri Delikleri Takviyeler Model Konikligi
Pim ve pim delikleri, par- | Kaliplama  sonrasinda | Modeller, kumicinde ka- | Modellerin kum kalip-
call modellerin sistemli | modeller  takalanarak | liplandiktan sonra taka- | tan hafif takalama yo-

olarak butlnlesmesi igin
vardir. Agactan veya me-
talden vyapilan pimlerin
delige girecek kisimlari
koniklestirilir.

Pimler pim deliklerine
bol gelmemelidir. Pimler
pim deliklerine ne kadar
hassas takilip ¢ikartilir ise
Gretimi yapilan parca o
kadar saglam cikar. Aksi
durumda dokim parcada
carpilma ve dl¢l bozulma-
st olusur.

kalip kumu icinden gika-
rilir.

Modeller, model tasari-
minda belirtilen oranda
takalama demiri ile ileri
geri, saga sola takalanir.
Model cikartma vidalari
kullanilarak  modeller,
dikey eksen dog- rultu-
sunda kalip icinden ¢iI-
kartilir.

lanarak cikartilir. Bunun
icin model takalama de-
miri ve model ¢ikarma
vidasi  kullanilir.  Genis
ylzeyli ve ince kanalli
modellerin  ¢arpilmasi
sonucunda olgd tamli-
g1 zamanla bozulmasini
onlemek icin modellere
takviye destek verilir.
Model, takviyeli olarak
kaliplanir. Model kum-
dan cikarildiktan sonra
takviye bosluklari kumla
doldurulup el takimlari
ile dizlenir.

luyla, kalip kenarlarini
bozmadan disari ¢ika-
rilabilmesi icin model
ylzeyine verilen egi-
me KONIKLIK denir.
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KALIP VE KALIP CESITLERI

Dokimculikte kalip boslugu, yolluk sistemi ve kalip malzemesi ile sistemli olarak yapilmis kisimlarin
olusturdugu bitine KALIP denir. Kaliplar kumdan veya metallerden yapilir. Kumdan yapilan kaliplara
KUM KALIP, metalden yapilan kaliplara ise KOKIL KALIP adi verilir. Genel olarak iki cesittir.

Kum Kaliplar

Metal Kaliplar

Kum kaliplar, yas veya kuru olarak dokular. Genel-
likle kicik dokim parcalarin kaliplari kurutulmaz.
Olct hassasiyeti ve yiizey temizligi aranan islerde,
kalibin ylzeyi 6zel kalip boyalari ile boyanir. Boyan-
diktan sonra kurutulur. Kum kaliplar, el ile yapila-
bilecegi gibi kaliplama makinelerinde de yapilabilir.

Metal kaliplar, dokme demir ve sicak kalip celik-
lerinden yapilir. Hassas olan metal kaliplar, kalip
yapimcilari tarafindan kalip atolyelerinde yapilr
(Resim 2.33).

Resim 2.33: Metal kaliba dokim islemi

Cesitli Kalip Kumlari ile Yapilan Kaliplar

1. Cimentolu Kumlarla Yapilan Kaliplar

Portland ¢imentosu, % 8-10 oraninda silis kumu ile kuru halde karistirilarak, %4-10 oraninda ise su
katilarak olusturulur. Cimentolu kalip kumlari hemen kullaniimalidir; aksi durumda kahp kumu sert-
leserek kullanilmaz hale gelir. Bu kumlar kaliplamalarda bir defa kullanilir. Cimentolu kalip kumlari ile

calisirken eldiven giyilmesi yararh olur.

2. Cam Suyu Katilmig Kumlarla Yapilan Kaliplar (CO, Metodu)

Silis kumunun icine baglayici olarak cam suyu (sodyum silikat) katilarak olus- turulur. Cam suyu, kar-
bondioksit gazi ile bir araya geldiginde reaksiyona girerek sertlesir. Boylece kum taneleri birbirine
baglanmis olur. Bu sertlesme acik havada beklemek suretiyle de olur.
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Kabuk Kalip Yontemi

% 4-10 oraninda fenol formaldehit reginesi kuru silis kumu ile karistirilarak kabuk kalip kumu olustu-
rulur. Metal plaka tzerindeki metalden yapilmis modeli kapatacak kadar kalip kumu konur ve hafifce
sikistirihir. Metal plaka ve model isitildiginda kalip kumu sertlesecektir. 4-8 saniyelik bekleme sonunda
plaka ve model takalanarak ¢ikartilir. Boylece kabuk seklinde modelin kalibi olusturulur (Resim 2.34).

Resim 2.34: Kabuk kalip yontemi

Ayniislem modelin diger yarisiicin de yapilir. iki kabuk parca, yapistirici siirii- lerek elde birlestirilir. Bu
yontemle elde edilen kabuk kaliplar, sivi metal basincini dengeleyecek dnlemler de alinarak istenilen
metal ve alagimlardan dokuldr. Sivi metal katilastiktan sonra kabuk kaliplar kirilarak dokim parca elde
edilir.

Mum Model ile Yapilan Kaliplar (Duyarl Dokim)

Bu yontemde modeller, bal mumu, parafin gibi maddelerden yapilir. Kolay ergiyen gereclerden olu-
san modeller seramik gibi sertlesebilen malzemelerle kaplanir. Seramik, kabuk 1si etkisiyle iyice sert-
lestirildiginde, bal mumu eriyerek seramik icerisinden disariya akar. Boylece bal mumu modelin yeri
bosalmis olur. Bosalan modelin yerine ergitilmis sivi maden dékilerek dokim gerceklesir. Seramik
kabuk kirilarak parca ytzeyinden ayrilir.

Koplk Model ile Dokim

KopUkten yapilimis modeller, yolluk sistemi ile birlikte bir derece icerisinde kuru silis kumu dolduru-
larak sikistirilir. Sivi maden dokuldidglinde, képik yanarak gaz haline gecger. Bunun yerini sivi maden
kaplar. Bu yontemde modelle birlikte yolluk sisteminin de kdpikten yapilmasi gerekir.

Kokil Kaliplara D&kim

Dokiumculikte bircok defa kullanilabilen alasimlardan imal edilmis kaliplama yéntemidir. Bu yon-
temde kaliplar celik alasiminin dokiminden yapilir. Kalip Gzerine yolluk sistemi tornacilar tarafindan
islenir. Kokil kalibin sistemli olarak acilip kapanmasi gerekir. Mala yizeyinde kilcal ¢izgiler vardir. Bu
cizgiler sayesinde kalip boslugundaki gaz disari atilir. Bir kaliptan yararlanarak binlerce dékim yapilir.

Basincli Dokim

Celikten yapilmis kaliplara sivi metal basingla doldurulur. Sivi metalin katilasmasi igin bir slire bek-
lenir. Metal kaliplar acilarak icerisindeki dokim parca cikarilir. Bu sekildeki dokiim parca Uretimine
BASINCLI DOKUM denir.
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Yz binlerce parca, ayni islemler tekrarlanarak bu metal
kaliplardan elde edilebilir. Bu islemler icin basingh dokim
makinesi ve metal kaliplarin olmasi gerekir ki oldukca pa-
halidir. Bu metot ¢ok sayida dékim parca Uretmede ter-
cih edilir (Resim 2.35).

8. Savurma Dokim

Kokil kaliplarin bir eksen etrafinda dénmesi sirasindaigine

sivi metal dokuldr. Sivi metal, fizik kurali olan merkezkag

kuvvetiyle metal kalibin icinde katilasana kadar dénme is- Resim 2.35: Basingh ddkim sistemi
lemi devam eder. Katilasan dokim parga donen metal ka-

lip durdurularak icerisinden cikartilir. Bu sekildeki dokim

parca tUretim metoduna SAVURMA DOKUM denir.

Ayni islem tekrarlanarak on binlerce dékim parca Ureti-
mi yapilabilir.

Savurma dokidm genellikle silindirik parcalarin yapi- min-
da kullanilir (Resim 2.36).

Borular da bu yontemle dokular. Kalip, ekseni etrafinda
hizla dondikce sivi maden de merkezkag¢ kuvvetinden
dolayi savrulacaktir ve kalibin i¢ cevre ylzeyine esit mik-
tarda vyayilacaktir. Kalibin sivi maden katilasana kadar
doénmesi gerekir.

Resim 2.36: Savurma dokim sistemi

Devamli (Siirekli) Dokiim

Ark ocagl gibi blyUk ocaklarda egitilen sivi maden, 90 tonluk potalarla tasinarak bir kaliba dokdlur. Sivi
maden, bu kalibin alt tarafinda bulunan sirali deliklerden, bakir metalinden yapilmis kaliplara dékalir. Sivi
madenin akip gitmemesi icin kalibin icinde yavas yavas ilerleyen bir parca vardir. Bu parca kalip icinden
¢ikana kadar kalip icindeki sivi madenin dis ylzeyinde kabuk olusmaya baslar. Sivi maden kalip icinde su

Resim 2.37: Siirekli dokiim sistemi
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ile sogutulmaktadir. Kaliptan ciktiktan sonra da su ile sogutmaya devam edilir. Yumusak olan kitle dikey
konumdan kavisli olarak yatay konuma gecer. Yatay konumda 6 metrelik olctlerle kesilerek sevk edilir
(Resim 2.37).

Bosaltma Dokiim

Diz olarak duran kalip sivi maden ile doldurulur, 3-5 saniye beklendikten sonra kalip icerisindeki sivi
maden tekrar potaya bosaltilir. Bu sivi madenin isisi dismustir. Kalibin i¢ ylzeylerinde katilasan maden
kalibin seklini alarak kaliptan ¢ikmayacaktir. Boylelikle ici bos bir parca Gretimi yapilmis olur.

2 5. KALIBA YOLLUK SISTEMi BAGLAMAK

Resimdeki modelin kaliplamasi yapilacak olursa model Ust
derecede kalmaktadir. Dolayisi ile meme baglantisi st dere-
ceye yapilacaktir. Modelin en Ust noktasina cikici yerlestirilir.
(Resim 2.38).

Gidici, modelden 2 cm uzakta ve dik olmalidir.

Bu parcada besleyici ve sogutuculara ihtiyag yoktur. Mala
ylzeyine model yerlestirilir. Gidici borusu ile ¢ikici borusu
arasinda yari yariya cap fark vardir. Gidici borusu kalin, gikici
borusu incedir.

Gidici borusu yerine oturtularak hafifce bastirilir. Cikici bo-

rusu ise kalip kumunun sikisirma seviyesi modelin lzerine Resim 2.38: Kalipta yolluk sistemi
ciktiginda yerlestirilecektir. Kalip ylzey kumu elenerek kalip

kumu sikistirma islemleri yapilir. Dz tokmak ve mastar ¢cekme islemlerinden sonra sis 6lcllerek tutulur
ve model tizerine 2cm araliklarla yogun olacak sekilde sis ¢ekilir. Gidici ve ¢ikici borulari hafif takalanarak
dikey yondecikartilir. Bu ylzeye mala cekme ve perdahlama yapiimaz.

Derece, pimleri ile birlikte acilir. BlyUk derecelerin agilmasinda vinglerden yararlanilir.

Gidicinin iz biraktig bélgeye ispatiliin kasikh tarafi ile topuk acilir. Topuk parlatilir. Ust derecede-gidicinin
bulundugu alanda- uygun tipte meme, modele kadar acilir. Bu is icin baliksirt meme kesiti uygundur.

Ust derece yan tutularak, gidicinin bulundugu delik Gizerine ispatiliin keskin tarafi kullanilarak havsa acilir
ve parlatilir. Ayni ylzeyde bulunan cikicinin havsasi da acilir ve parlatilir. Derece, temiz bir ylizeye model
Ustte kalacak sekilde yatirilir. Bir kaptan firca ile su alinarak modelin ¢evresine su strdlir.

Model, takalama demiri kullanilarak esit oranda, saga sola, ileri geri takalanir. Model, model c¢ikartma
vidasi kullanilarak dikey ve dikkatli bir sekilde kaldirilir. Meme agzina pah kirilir.

Ust derece acildigi gibi kapanacak sekilde pimleri ile birlikte tutulur. Gidici ve cikici deliklerinde kum tane-
lerinin olmamasi gerekir. Once pimler dikey sekilde yuvalarina oturtulur. Daha sonra derece diiz tutularak

53



TEMEL KALIPLAMA

yavasca oturtulur. Mala hizasinda tamirat yapilmadigi icin capak kesme islemine gerek yoktur.

Yolluk sistemi: Sivi madenin kalip boslugunu dizenli bir sekilde doldurmasini ve dékiim parcanin saglam
¢ikmasini saglayan, yatay ve dikey kanallarin timune denir. Asagida yolluk sisteminde sivi metalin sirayla
takip ettigi kanallarin isimleri yukardan asagiya dogru verilmistir. (Resim 2.39).

Havsa ve hazne
® Gidici

® Topuk

e Curufluk

® Meme kanallari

Resim 2.39: Yolluk sistemi

Yolluk Sistemlerinin Gorevleri

® Kalip boslugunu tam ve kusursuz doldurmak, ®  Dokim yapilan sivi maden sarfiyatini en aza

®  Kalip bosluguna ciruf ve oksitlerin girmesini indirmek,

engellemek, W Dokim parcadan parca kopmadan yolluk siste-

B Katilasma ve sogumanin dengeli olmasini sag- minin ayrimasini saglamak,
lamak, w» Asiri s kaybina neden olmamak,

®»  Hava ve diger kalip gazlarinin dokim aninda » Meme agzina ve kaliba giris yerlerinde yiksek
kalip disina atilmasini sag- lamak, sicaklik olusturmamakdr.

B Kalip yapiminda maliyeti artirmamak,

Yolluk Sistemlerinin Boliimleri

Havsa ve Hazne: Sivi madenin potadan kaliba dizenli bir sekilde, etrafa sicramadan dékilebilmesi (dol-
durmasi) icin havsa ve hazneler yaplilr.

Gidici: Sivi madenin dusey kanaldan asagi topuk kismina inmesini saglar.

Topuk: Gidiciden inen sivi madenin carptigi ilk kisimdir. Sivi maden, topukta kum tanelerini sokmeye cali-
sir. Bu nedenle topuk, iyice perdahlayarak parlatilmali, gerekirse grafit boya ile boyanmalidir.

Curufluk: Topuk kismina disen sivi maden sakinleserek ctrufluk kanalini doldurmaya baslar. Cirufluk
kanali Ust dereceye acllir. Sakinlesen sivi maden durgun bir hal alir. Ciruf, oksit ve pislikler ctruflugun en
st seviyesinde toplanir.

Meme: Genellikle alt dereceye acilir. Temiz sivi, ciruflugun alt ylizeyinden madeni alarak besleyiciye ya
da kalip bosluguna ulastirir. Kaliba aktig bolgede keskin kenar olmamasina dikkat edilir. Agiz kismina pah
kirilarak parlatilir ( Resim 2.40).
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Yolluk Sistemlerinin Cesitleri

1. Caglayan Yolluklar

Sivi metalin kalip igine ylksekten diserek kalibr doldurdu-
gu yolluk sistemidir. Caglayana benzer ve (g cesittir.

a. DUz Caglayan Yolluk: Ust derecenin havsasindan giren
sivi maden direkt kalip bosluguna diser. Bu kaliplarda
sivi madenin disecegi yerlere metal sogutucular yerles-
tirilir (Resim 2.41).

b. Yagmur Yolluk: Sivi maden ince kanallardan gecip, yag-
mura benzer bir hal alarak kalip boslugunu doldurur.
Diz caglayan yolluklardan tek farki; havsanin dip kismi-
na bir slizgec yerlestirilmesidir.

\

Pah Memeler

Kalip boslugu ‘/ ‘/

Resim 2.40: Meme agzina pah kirma iglemi

c. Topuklu Caglayan Yolluk: Bu sistemde sivi maden dogrudan kalip bosluguna dtsmez. Topuklu yolluk
sistemine iner, cirufluk ve besleyici kanallarinda din- lenir. Sivi maden, dinlendikten sonra kalip

bosluguna girer.
2. Kaynak Yolluklar

Caglayan yolluklarin tersine bu sistemde sivi maden, kalip
bosluguna kalibin altindan girerek kalibi doldurur.

a. Topuklu Kaynak Yolluklar: Genellikle kalip bosluklarinin
Ust derecede oldugu kaliplamalarda kullanihr. Kalip bos-
luguna giren sivi maden kalibi alttan doldurarak ytkse-
lecektir. Cikicidan ciktigi zaman kalibin doldugu anlasi-
lacaktr.

b. Boynuz Yolluklar: Bazi disli ve ince kenarli silindirik par-
calarin yolluk sistemleri boynuz seklinde, alttan kaynak
yolluk seklinde yahut 6zel olarak yapilan yolluk modeli
boynuz seklinde agag, plastik gibi malzemelerden yapilir
(Resim 2.42).

3. Ek Memeli Yolluklar

ince ve derin parcalarin dékiiminde uygulanir. Sivi maden,
kalip icinde yikse- lirken katilasip eksik parca olusmasina ne-
den olur. Bunu engellemek icin her derece mala hizasindan
meme baglantisi yapilr.

4, Salkim Yolluklar

Bir kalipta ¢ok sayida parga kaliplandiginda, bir havsa ve gi-
dici kanalina Gzum salkimi seklinde bircok meme baglantisi
yapilarak dokim gerceklestirilir.

a. Dusey Salkim Yoluklar: Dikey olarak kaliplanan derece-
de, bir gidici etrafina cok sayida meme baglantisi yapilir

Resim 2.41: Kalip tabanina sogutucu konmus diiz caglayan
yolluk

Resim 2.42: Boynuz yolluk
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ve baglantilarin yan yana gelmemesine dikkat edilir. Bogazl derecelerde kullanima uygundur. Kay-
nak yolluk sistemine ben- zemekle birlikte basincli dokiim uygulamasina da yatkindir.

b. Tek Sirali Yatay Salkim Yolluklar: Yatay olarak kaliplanan ¢ok sayidaki parca- nin ayni derecede olmasi
ve yatik kaliplanip, yatik dokilmesi gerekir. Demir olma- yan maden ve alasimlarin dokimd ile tem-
per dokimde yogun olarak kullanilr.

c. Cok Sirali Yatay Salkim Yolluklar: Cok sayida, 2-3 katli yapilan kaliplarda, her katta yaklasik 8 parca
oldugunu kabul edecek olursak 3 dereceli bir kalip yapi- minda 16 parca kaliplanmis olur. Tek havsa
ve tek gidici ile bu 16 parcaya clrufluk ve meme baglantilari ile cok sirali salkim yolluk uygulamasi

yapilhr.
5. Siizgegli Yolluklar

Sivi madenin clruf, oksit ve pisliklerden temizlendikten
sonra doldurulmasi iste- nir. Stizgegler, isiya dayanikli kum-
dan, preslenerek yapilir. Uzerindeki delikler konik olmalidir.

Dayanimlari ve gaz gecirgenlikleri yiksek olmalidir. Yolluk
sisteminin cesitli yerlerine konur.

. . . .. Resim 2.43 H lestirilmig Sii
a. Havsaya Konan Sizgecler: Havsa Uzerine yerlestirilen esim BV38YA YEriegHrimis Szgee

stzgecler, sivi madenin gidiciye girmeden sizulmesini
saglar. Curuf, oksit ve pisliklerin stizgec Gzerinde kalarak
parca icine girme- sini engeller (Resim 2.43).

b. Gidici ve Curufluk Arasina Konan Stzgecler: Acilan ci-
ruflugun Uzerine sizgecin sekline ve derinligine gore
yuva acilir. Stzgec buraya yerlestirildiginde kalibi sikis-
tirmamalidir. Bol ve gevsek olmamalidir (Resim 2.44).

Resim 2.44 Ciirufluga yerlestirilmig siizgeg

Kalip Kapatilirken Dikkat Edilmesi Gereken Noktalar

Ust derece dikkatlice, sarsmadan kaldirilir, mala ylzeyleri yapisacak sekilde (acildigi gibi) derecenin pim-
leri ile birlikte dikey eksende yavasca kapatilir.

Dokim yapilacak bolgede kuru kalip kumundan yatak yapilir. Yatak, kumun to- paksiz olacak sekilde 5 cm
kalinlikta serilmesi ile olusur. Dereceler blyuk ise dokim sirasina tek gotirilerek orada kapatihir. Kliglk
kaliplar calisma tezgahinda kapatilir. DokUm sirasina dizilir.

Uzerlerine havsa, hazne ve cikici havsasini kapatmayacak sekilde, yavasca uygun agirliklar konulur. Hizl
konuldugunda kalipta dismeler ve bozulmalar olusur.

Alt ve Ust derecelerin birlesim yerleri sizdirmaya karsi kalip kumundan ¢camur yapilarak (fazla miktarda
su verilmis kalip kumu) sivanir. Son olarak kalip icine herhangi bir sey diismemesi icin havsalar kapaklarla
kapatilr.
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2.6. KALIBA CIKICI BAGLAMAK

Cikicinin Tanimi

Kaliplar sivi maden ile dolmaya basladiginda, kalip icindeki
gaz, su buhari ve diger gazlarin sikismadan disariya ¢ikmasina
yarayan dikey kanallara CIKICI denir (Resim 2.45).

Cikicilarin Onemi

. .. e Resim 2.45: Model izerinde ¢ikicilar
Cikicilar, modellerin en Ust noktalarina veya gidicinin karsi

tarafina konur. Kalip icindeki sivi madenin ilerleyisi, kalibi dol-
durusu dikkate alinmalidir. Kalipta kaynama oldugu takdirde, sivi maden verisine devam edilerek kayna-
ma etkisi gecirilir. Boylece parca hatali citkmaktan kurtarilir.

Cikicilarin Bayuakltklerinin Belirlenmesi

Gikicilarin ebatlari kaliplanan modelin ebatlariile iliskilidir. Parca agirligi ve olgileri blyudukee gikicilarin
Olculeri de blyumektedir. Cikici kesiti kiictk olursa sivi metal erken katilasarak cikici agzini tikar.

2.7. KALIBA BESLEYICi BAGLAMA

Uretimi istenilen parcalar ayni kalinlikta olmaya-

bilir. Hacim olarak, kalin bolgeler diger bolgelere

gore daha fazla cekme yapacaktir. Parcanin kalin

bolgelerinde i¢ ¢cokintl veya dis ¢okintl olusur.

Bu cokinti, besleyici uygulamasi ile dokim par-

canin disina tasindigl zaman parc¢a saglam ¢ikmis

olur. Cokuntusuz parca elde etmek icin kalibin Resim 2.46: Kaliplama sirasinda modelin kalin ve iist kismina yerlegtirilen
yolluk sisteminin uygun yerlerine konan sivi metal agik besleyici ve gBkinti

depolarina BESLEYICI denir.

Besleyici kalinligi cokme ve ¢okintlinin uzaklasmasi ile dogru orantilidir. Besleyici, kalinhigi arttikca ¢ok-
me ve ¢okintlyu icine ¢ekecektir. Besleyici icine ¢ekilen bosluk dokiim parcanin saglam g¢ikmasini saglar.

Cokuntindn Tanimi: Sivi maden katilasirken isi kaybeder, hacmi ktculir. Kigaltrken, parganin kalin ki-
simlarinda, Ust kisimlarda cukurluklar olusur. Bu cukurluklar parcayi bozar. Bu ¢okintiler besleyiciler
sayesinde dokim parcadan uzaklastirilir (Resim 2.46).
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Cokintindn Olusumu

Sivi maden, kalp boslugunu doldurduktan sonra katilasma esnasinda blzilmeye baslar ve dolayisiyla
hacmi de kigalur. Bu hacim kicgtlmesi, yolluk sisteminde en son katilasacak olan besleyicinin icine ¢ekilir
(Resim 2.46).

Besleyicilerin Yerlerinin Belirlenmesi

Kiutlesel olarak hacimleri diger kisimlara gore daha kalin olan bolgeye yerlestirilir. Besleyici, bu bolgede
olusacak ¢okuntlyu icine ¢cekecektir. Coklntindn parca disina tasinmasi ile dokiim parcanin saglam cik-
masi basarili bir kaliplama ve dokim oldugunu ispatlar.

Kaliplama esnasinda, besleyici konmasi gereken yiizey, yan ylzeye ya da Ust ylzeye gelmez. Duruma gore
modelin Ust ylzeyine de besleyici baglanir.

Besleyici Cesitleri

Dokim parcaya baglanisina gore besleyiciler, st besleyiciler ve yan besleyiciler diye ikiye ayrilir. Kalipla-
nacak parcalarin ¢coktntl olmasi muhtemel kalin kesitlerinde besleyici kullanilir. Yuvarlak ylzeylere ko-
nulmaz. Girintili ve ¢ikintili yerlere konulmaz. Besleyiciler sekillerine gbre acik besleyici ve kor besleyici
diye ikiye ayrilir. Besleyicinin Ust ylzeyi, kalibin Ust ylzeyine acilirsa acik besleyicidir(Resim 2.47). Besle-
yicinin Ust ylzeyi, kalibin icinde kaliyor ise kor besleyicidir (Resim 2.48).

Acik Kapal

Resim 2.47: Acik besleyici Resim 2.48: Kor besleyici

Besleyici Boyutlari

Besleyicilerin kesiti, besleyecegi kesitin kalinligina esit veya
daha kalin olmalidir. Cekmesi ¢ok olan alasimlarda besleyici-
ler daha kalin olmalidir. Sekli, kiireye yakin sekilde olmahdir.
Yuvarlak kesitli olanlari daha kullanish olur. Yikseklikleri, ca-
pinin 1,5 kati olmalidir. is ile besleyici arasinda daralma olma-
mahdir (Resim 2.49).

Resim 2.49: Kaliplamada besleyicilerin konumu

Besleyicilere Yardimci Olan islemler
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Kalibin buytk hacimli yerlerdeki uygun yerlerine
sogutucular konulur.

Blyuk besleyicilerin ylzeyleri kuru agac, komur
tozu ile kapatihr.

Besleyicideki sivi metalin sicakligi, metalleri ke-
serken ya da eritirken kullanilan ve alev plskur-
ten salomaile artirilir.

Yandiklarinda isi veren maddeler besleyici icine
konularak isisi yukseltilir.

Besleyicinin ylzeyinde bir kabuk olusturulur. Bu
kabugun altina basincli hava

verilerek besleyicinin etkisi artirilir.

Sivi metalle dolmus besleyici, bir demir cubukla
pompalanarak etkisi artirilir.

Acik besleyiciler de atmosfer basincindan yarar-
lanmak icin uygulanir. Kor besleyicilerde besleyi-
ciicine gozenekli bir cubuk yerlestirilir. Bu cubuk
besleyicideki coklntlyU artirarak etkisini artirir.
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2.8. FIRKETELI ISLERI KALIPLAMA

Model secilir. incelenerek koniklik tespiti yapilir. Bu tiir mo-
deller, gébek kismi alt dereceye getirilerek de Ust dereceye
getirilerek de yapilabilir. Temiz ¢ikmasi istenilen ylzeyin do-
kiimde alta getirilmesi gerekir. Model dlctlerinden en genis
olan ylzey zemine yerlestirilir. Gobekli kisimlarin goébekleri,

mimkin oldugu kadar alt dereceye getirilerek kaliplama ta-

sarlanir (Resim 2.50). Resim 2.50: Model ve dereﬁenin. kaliplama althgmna yerlesti-
rilmesi

TR

Yolluk sistemi tasarlanir. En genis kenardan curufluk, bir to-
puk, iki meme baglantisi olacak sekilde gidici sitemi tasarla-
nir. Cikici sistemi ise, ctruflugun karsi cephesine ve tek topuk
ve tek meme olacak sekilde tasarlanir.

SRR

Modelin girinti ve cikintilari dikkate alinarak model yizeyin-
den en az 1cm uzaklasacak sekilde firketeler yapilir. “U” sek-
linde firkete (Resim 2.51) ve “L” seklinde firkete ise (Resim

2.52) deki gibidir. Resim 2.50: Model ve derlei::lﬁqrggi kaliplama althgina yerlesti-

Firkete yapmak icin sekil olctlur, isaretlenir. Bukulerek olus-
turulur. Olusan firkete ana telin cevresine 1,5-2 mm kadar
insaat teli 3 mm araliklarla sarilir. insaat teli sarma islemi fir-
ketenin kum tutuculugunu artirir. Firketelerin kum tutuculu-
gunu en Ust dizeye ¢ikartmak icin ates kilinden camur yapila-
rak bir firca yardimi ile kullanmadan 6nce firketelere strdlur.

Model ylzeyine ylzey kumu elenerek kum hafifce sikistirilir.  Resim 2.57:U sekiinde firkete ~ Resim 2.52:L seklinde firkete
ikinci kez yiizey kumu elenir. Firketeler kaliba yerlestirilir. Diiz-

giin durmasi icin dip kismindaki kum elle sikistirilir. ikinci kez

ylzey kumu elenerek bu kez sikistirma kuvveti biraz arttirilir. Sikisirma esnasinda kesinlikle firketelere
vurulmaz. Firketelere vuruldugu takdirde firkete, tuttugu kumu birakir.

Uciincl ve dérdiinci dolgu kumunun sikistiriimasi, diiz tokmak cekilerek mastarlama islemi ile alt derece
tamamlanir. Firketeler kalip kumunun icinde kaldigl icin mastara degmemistir. Calisma alani toplanir. De-
rece, el saplarindan tutularak kaldirilir ve ters cevrilir. Mala kullanilarak parlatma (perdah) islemi yapilr.
Yizey ayirici ylzeye serpilir. Fazlasi firca yardimi ile uzaklastirilir.

Yolluk sistemi 6nceden distnildugi gibi gidici borusu ve cikici borusu yerlerine yerlestirilir. Devrilmeme-
si icin hafifce bastirilir. Yizey kumu elenerek hafifce sikistirilir. Daha sonra dolgu kumu 2- 3 kat sikistirila-
rak diiz tokmak sikistirma yapilir. Mastarlama yapilr.

Her iki derecenin kenarindan sis kalip icindeki model seviyesine 2 cm kalana kadar sis cekilecek sekilde
sis Olclsu tutulur. Bu tutus sis cekme islemi bitinceye kadar bozulmamalidir. Genellikle model Gizerinde
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olmak kaydi ile ikiser cm araliklarla sis cekilir. Gidici ve ¢ikici borulari takalanarak ¢ikartilir.

Ust derece pimleri ile birlikte dik yukari kaldirilarak acilir. Gidici ve cikicilarin her ikisine de caplarina uy-
gun topuk acilir. Cikiclya tek meme baglantisi modele kadar yapilir. Gidici kanalinin bulundugu Ust dere-
cede modele paralel konumda ve gidicinin uzakligi kadar mesafede cirufluk acilir. Model alt derecededir.
Curuflugun altina gelecek sekilde, modele dik olacak ve Ust derecedeki clruflugu en az 1 cm gececek
sekilde yarim yuvarlak kesitli meme baglantisi takimlar kullanilarak yapilir.

Model kenarina firca yardimi ile hafifce su strtlir. Takalama demiri ile model tasarimda belirtildigi oran-
da saga, sola, ileri ve geri takalama islemi yapilir. Model ¢ikartma vidalari kullanilarak model dik yukari
yavasca kaldirilarak cikartili. Meme agizlarina pah kirilir. Kalip bosluguna bakildiginda firketeler gorin-
memelidir.

Alt derece icin dokiim alanina kuru kumdan yatak hazirla-
nir. Alt derece el saplarindan tutularak dokim alanindaki
yataga oturtulur. Sonra Ust derece pimleri ile birlikte tu-
tularak, derece acildigi gibi kapatilir.

Havsalara kapak konulur. Kaliplarin Gzerine agirliklar ya-
vasca konur. Alt derece ile Ust derece arasi (mala hizasi
kenari) camurlanir (Resim 2.53). Uzerine yavasca agirlk

Resim 2.53: Derecelerin gamurlanmasi
konularak dékiime hazir hale getirilir.

FIRKETENIN ONEMI

Kaliplanmasi istenen pargalar girintili ¢ikintili oldugu zaman (bUst ve mask gibi) iclerinde kocaman bir
cukurluk olur. Kaliplamada bu ¢ukurluklar kitle olarak agirliklari fazla olur. Modelin ¢ukur yerinde olusan
kum kitlesi kendi agirligini tasiyamaz. iste tam bu noktada firkete ve kancalar devreye girer. Firkete ve
kancalar kalibin bu gdbekli yerini saglamlastirmak ve tutmak icin kalip kumu icine iskelet gibi yerlestirilir.

FIRKETE VE KANCALARIN YAPIMI

Firkete ve kancalarin yapimi icin pense, cetvel, mengene ve cekic kullanilir. Modelin bosluguna gore ya-
pilmasi planlanan firkete sekli gizilir. Metre yardimi ile cizilen seklin boyunca 4-6 mm lik tellerden kesilir.
Bu tel mengene ve pense yardimi ile cizilen sekildeki gibi bukdlur. Bikilen telin ¢evresine ince insaat teli
sarilarak kum tutuculugu artirilir. Kullanim aninda kalip kumundan ¢camur ya- pilarak bir firca yardimi ile
firketeler camurlanacaktr.

FIRKETE VE KANCALARIN OZELLIKLERI

e Kullanildigl yerdeki tasltyacagl yiki esnemeden tutmali,

® Kum tutuculugu iyi olmali,

e Kullanilacagi yere-olcller bakimindan- uygun olmal,

® Kancalarin gcengelleri derece traverslerine veya derece kenarlarina asiimal,
® Kancalar belli bir egimde yerlestirilmeli,

® Firkete ve kancalar gbbekte olusan agirligi tasiyabilmelidir.
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FIRKETE VE KANCALARIN OZELLIKLERi

Kullanildigi yerdeki tasiyacagi yiki esnemeden tutmal,

Kum tutuculugu iyi olmali,

Kullanilacagi yere-olciler bakimindan- uygun olmal,

Kancalarin cengelleri derece traverslerine veya derece kenarlarina asiimaly,

Kancalar belli bir egimde yerlestirilmeli,

Firkete ve kancalar gébekte olusan agirhigi tasiyabilmelidir.

Firkete ve kanca kullaniminda dikkat edilmesi gereken noktalar sunlardir:
® Firkete ve kancalar kaliplama sirasinda tokmak darbesine maruz kalmamaldir.

® Firkete ve kanca etrafina sarilan ince tel siki sarilmalidir.

Kullanmadan hemen 6nce camurlanmalidir.

® Kancalarin derece tstiine ¢iktigl durumlarda, acilan Ust derece ters cevrildiginde direkt zemine
konmamalidir.

Ters cevrilerek zemine koyacagimiz zaman, derece alt kdselerine sogutucu veya agirlik konmalidir.

Firkete ve kancalar alt derecede disari ¢ikiyor ise alt derecenin altina kumdan yatak yapiimalidir.

2.9. ANA DERECELI KALIP YAPMAK

Bazi modellerin kaliplama teknigi bu yontemle yapilr.
Ana dereceli kaliplamanin dokimculik agisindan farkl
bir faydasi da vardir. Bir kez yapilan ana derece Uzerinden
ylzlerce derece kaliplanip alinabilir.

Tek parcali ancak kaliptan kolayca ¢itkmasi mimkin olma-
yan modellerin kaliplanmasinda kullanilir.

Modelin mala hizasi (gizgisi) her zaman diz olmaz. Bazi
durumlarda iceriye dogru bombeli sekilde olabilir. Bu du-
rumda iki yoldan biri izlenir. Birincisi timsek yeri derece
icine cukur acarak gdmmek, ikincisi ise diz yeri derece
Uzerine koyarak mala hizasini takip ederek kum sikistirma
ile model etrafini ve altini yikseltmek. Resim 2.54: El volaninin ana dereceye monte edilmesi

Model bu iki yontemden hangisine uygun ise o yol izlene-
rek kaliplamasi yapilir. el volani incelediginde volanin orta kismi asagi ya da yukari bombelidir. Bu model
icin ikinci yolu izleyecegim. Bir ¢ift derece secilir. Bos olarak ylzey kumu elenerek kalip olusturulur. Mas-
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tar cekilerek derece ters cevrilir. Perdah isleminden sonra yUzey ayirici serpilir. Fazla ylzey ayiricilar firca
yardimi ile uzaklastirilir,

Modelin diz tarafi ylzey ayirici sirdtgimiz mala ylzeyine yolluk sistemi tasarlanarak yerlestirilir. Mo-
dele elle hafifce vurulur. Model kum yizeyine iz birakmistir. Modelin kuma yansiyan sekli bir sis yardimi
ile mala ylUzeyine cizilir (Resim 2.54).

Bu iz kismi ispattl ve mala kullanilarak modelin mala hizasina kadar oyulur. Fazla oyulursa tekrar kum
doldurulur. ilave edilen kum

sikistirihir. Kisaca model mala hizasina kadar kuma gémdlir. i¢ kisimlarinda kum ilavesi yapiimasi gerekir.
Bunun icin ispatllin keskin tarafi ile yizey cizilir. ilave edilen kumun sikistirma ile kaynasmasi gerekir. ic
kisim dolgusu mala hizasina gelene kadar kum ilave edilerek sikistirilir. Daha sonra bu yizeyler perdah
edilerek parlatilir. Yazey ayirici madde ilave edilir.

Bu asamada ana derece tamamlanmistir. Bu ana derecenin Uzerinden defalarca kalip alinabilir. Boylelikle
Ust dereceler bittikten sonra alt derecelerin yapimina gecilerek ana dereceden defalarca yararlaniimis
olur.

Artik gidici, cikic, besleyici gibi yolluk sistemi tasarlanacaktir. Model parcasi genel olarak yuvarlak oldugu
icin cUrufluk yuvarlak olacaktr.

Ana derecede modelden 2 cm mesafede dereceye en uzak mesafedeki bir yere gidici borusu konur. Gidici
hafifce bastirilir. izi belli olur. Orta kisimdaki en st noktaya gidicinin yari kalinhiginda cikici borusu konu-
lur. Yizey kumu elenerek hafifce sivri tokmak ile sikistirilir. Sivri tokmak izleri alt ylzeye belirgin olarak iz
cikartmamalidir. Sayet iz cikartirsa bu bir sikistirma hatasidir. Bu hataya CICEK HATASI denir.

Dolgu (meydan) kumu 2-3 kat sikistirilarak mastar gekilir. Bu ylzey Ust derece oldugu icin modelin yeri ve
seviyesi belirlenerek sis cekilir. Yolluk borulari takalanarak alinir. Ust derece pim ile birlikte dikey olarak
kaldirilir. Derece ters cevrilir. Dlzgln bir zemine konulur. Model ana dereceden dikkatlice alinarak yolluk
sisteminin bulundugu derecedeki yerinen aynen konur. Gidici deligine bir parca kagit kapatilir. Yazey
kumu elenerek normal sikistirma islemi yapilir. Mastarlama isleminden sonra derece acilir. Bu derece alt
derecedir.

Kapak olarak kullanilan kagit alinir. Alt derecede gidici kanalinin hemen altina gelen yere topuk acilir.
Ust derecede gidici kanalinin tizerine yarim yuvarlak sekilde olmak tizere dairesel sekilde cirufluk acilir.
Curuflugun altina olmak Uzere parcaya teget olacak konumda meme acilir. Topugun biri saginda digeri
solunda olmak Uzere iki Gcgen kesitli meme agmak yeterli olacaktr.

Ust derece yan cevrilerek havsalar acilir. Buraya dikkat iki adet havsa oldugu icin potacilar sivi madeni
getirip dokiim yapmaya baslamadan hangi havsaya dokim yapacagini sasirmamasi icin gidici havsasina
ispatllin keskin tarafiile bir centik yapilmali ve parlatilmali. Model takalanarak ¢ikartilir. Kirilan yerler var
ise tamir edilir.

Alt derece dékiim alanina yatak Gzerine alinir. Ust derece de pimleri ile birlikte acildigi gibi kapatilir. Hav-
salara kapak konur. Kalip Gzerine yavasca agirlik ko- narak kaliplama tamamlanir.

Derece kullanilamadigi durumlarda agag¢ tahta ve sac levha cergeve yapilarak icinde kum sikistirilir ve ana
derece yapllir.
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MALA YUZEYi KAVRAMI

Modellerin kaliplama sirasinda alt derece ile Ust derece arasinda kalan modellerde konikligin baslamis
oldugu yiizeye MALA YUZEYI denir. Mala yiizeyinin model tzerinde olusturacagi hayali izgiye MALA Hi-
ZAS| denir. Model Gzerindeki mala hizasini dokiimct model konikligini ve modelin yapisini inceleyerek

onceden tespit eder.

ANA DERECENIN GOREVi

Esas derecenin saglam alinmasini saglamak,

Cok sayida derece yapilmasina yardimci olmak,

1
2
3. Modellerin ylzeylerinin dizgln olusmasini saglamak,
4

Modellerin saglikli kaliplanmasini saglamaktr.

ANA DERECE YAPIM MALZEMELERI

Ana dereceler kokil kalip olarak yapildiklari zaman defalarca tzerinden kaliplama ¢ikartilir. Kokil kaliplar,
metal malzemeden yapildigi icin ¢cok sayida parcanin Gretimi icin verimli bir uygulama olur. Agac ve sac

plakalardan cerceve yapilarak da ana derece yapilir.

Cimentolu kumlar da ana derece yapimda kullanildigl zaman kalip katilastigi icin saglam olacaktir. Ana

derece Uzerinden cok sayida kalip alinabilir.

Tek kullanimlik kaliplarda kum kalip kullaniimasi da iyi sonuclar verir.

2.10. KALIPTA GIVi KULLANMA

Dokim civileri cesitli sekillerde celikten yapilirlar. Kalip
kumunun tamirinde kullanilan civiler, ince, uzun ve kiguk
basldir. Kalip ylzeylerinde kullanilan giviler ise kisa boylu
fakat genis bashdir.

Genis ylzeyli kaliplarda sivi maden katilasirken yizey cat-
laklari olusturur. ince cikintilarin sivi maden tarafindan
sokullup striklenmesi s6z konusudur.

Bu olumsuzluklarin ortadan kaldirilmasi igin givilerden
yararlanilir. Genis yUzeyli kaliplarda derece kapatilmadan
hemen once, ince dilimli parcalarda model takalanma-
dan once ¢ivi uygulamasi yapilmalidir. Kullanilacak giviler
uzun, passiz ve genis bash olmalidir (Resim 2.55).

Resim 2.55: Genig ve diiz baglikli givi
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TEMEL KALIPLAMA

Aksi durumda pash ylzey ile temas eden sivi maden oksitlenerek reaksiyona girecek ve dokim parca
icinde ciruf, oksit ve gaz bosluklari olusturacaktr.

Kalipta Civi Kullanmanin Geregi

ince dilimli, 1zgara seklindeki parcalarin dilimleri, sivi madenin kalibi doldurmasi sirasinda ¢carpma ve cal-
kantiile ince cikintisi olan kum kutlelerini kirmaya, koparmaya ve siriklemeye calisir.

Resim 2.56: Givinin mala sap! ile tutturulmasi Givinin mala ile bastiriimasi

ince dilimler Gizerine model takalanmadan énce, 1 cm araliklarla teknigine uygun, énce el ile sonra ma-
lanin sap kismi ile (Resim 2.56) en sonunda da malanin sac kismi ile (Resim 2.57) mala ylzeyine kadar,
ylUzeye dik sekilde civi bastirihr.

Genis ylzeyli parcalarda, kalibin genis ylzeyinde, sicaklik farkhihigindan dolayi kalip kumunda genlesme
meydana gelir. Bu etkiden dolayi genis kalip ylzeyin- deki kumun bir kismi kalkarak sivi madenin igine
girer ve parcanin seklini, yapisini bozar. Bu hataya DART HATASI denir.

Bdyle genis ylzeylerin tamamina esit araliklarla, ayni hizada olmayan, genellikle baklava dilimi sekli olus-
turulur. Yizeyin buytklugine gore 1-5 cm araliklarla saplanir.

Dokim Civisi Ozellikleri ve Dékiim Civisi Kullanma Yerleri

Dokim civileri genis ve diz basl olmak Uzere 6zel olarak imal edilir. Mecbur kalinan durumlarda insa-
at civileri de kullanilabilir. Civilerin kullanildigl yerdeki kum katlelerini tutmasi, saglamlastirmasi ve sivi
madene zarar vermemesi 6nemli bir etkendir. Pasli, oksitli ve yagli olan civiler sivi maden ile reaksiyona
girerek alasimin yapisini dahi bozabilir. Kalibin kaynamasina neden olabilir.
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\__ 2. TEMEL KALIPLAMA
Olgme ve Degerlendirme Sorulari

Kum kaliplamada kullanilan derecenin tanimi asa-
gidakilerden hangisidir?

A) Dairenin 360 esit parcaya bolinduginde
her bir dilimine derece denir.

B) Sicaklik 6lcme aletine denir.

C) Acidlger cetvelinin her bir bollntlstne
denir.

D) icerisinde kum sikistrmaya yarayan cer-
ceveye denir.

E) icine resim koymaya yarayan cerceveye
denir.

2. Asagidaki seceneklerden hangisi derecelerde ara-

nan ozelliklerden degildir?
A) Saglamlik

B) Hafiflik
C) Agir olmasi
D) Uygun olmasi

E) Pahali olmasi

Asagidakilerden hangisi dereceleri siniflandirma-

da kullanilmaz?

A) Teknolojik amacglarina gore
B) Boylarina gore

C) Kullanma durumlarina gore
D) Bicimlerine gore

E) Yapildiklari malzemelere gore

Asagidakilerden hangisi derecenin ek kisimlarin-

dan degildir?

A) Pim

B) Kulak

C) Ving sapi (mapa)
D) Elek

E) Travers

Asagidaki coktan se¢meli sorularin dogru secenegini isaretleyiniz.

5. Asagidaki seceneklerden hangisi derece piminin

gorevidir?

A) Kalibin sikiligin muhafaza etmek

B) Kalibin sikistiriimasini saglamak

C) Derecenin acllip kapanmasinda kilavuzluk
yapmak

D) Derecenin elle tutulmasini saglamak

E) Derecenin ving ile kaldiriimasini saglamak

Derece bolmeleri (traversleri) hangi durumlarda
derecelere konulur?

A) En ve boylarina gore yikseklikleri az olan
derecelere konur.

B) Kalin ve yUksek ¢ikma derecelere konur.
C) Celik derecelere konur.
D) Konik derecelere konur.

E) Agac derecelere konur.

Yuzey ayirict maddelerde istenilen ¢zellik asagida-
kilerden hangisidir?

A) Sagliga zararli olmamalari
B) iyi bir ayirici gérevi yapmalari

C) Kum icerisinde birikip kumun 6zelligini
bozmamalari

D) Kum yuzeylerini ayirma 6zelliginin olmasi
E) Hepsi

Mekanik cihaz ile yapilan 6lgiim sonucu 60 dege-
ri belirlenmistir. Bu degerin kalip kumu sikihginda
anlami asagidakilerden hangisidir?

A) Az sikistiriimis kalip kumu

B) Orta sikiliktaki kalip kumu

C) Cok az sikistiriimis kalip kumu
D) Cok sikistiriimis kalip kumu
E) Hafif sikistiriimis kalip kumu
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9. Asagidakilerden hangisi kalip kumunun az sikisti-

rilmasinin sonucudur?

A) Kalip kumunun gaz gecirgenliginin azal-
masi

B) Kalip kumunun dayaniminin artmasi
C) Kalip kumunun sivi metalin kuma ntfuzu
D) Kalip kumunun temiz ylzey vermesi

E) Kalip kumunun derece icinden zor bosal-
masi

10. Asagidakilerden hangisi kalibin ¢ok az sikistiriima-

st sonucudur?

A) Dokim parcalarda catlamalar olusmasi
B) Kalibin kolay bozulmasi

C) Modelin kumdan zor ¢ikariimasi

D) Gaz bosluklari

E) Kalip kumunun dereceden cikarilmasinin
zor olmasi

11. Asagidakilerden hangisi kalibin ideal sikistiriimasi

sonucudur?

A) Dokulen pargalarin temiz ¢ikmasi

B) Kalibin zor bozulmasi

C) Dokum esnasinda kalip cidarlarinin ba-
sinctan dolayi sismesi

D) Cok karincali ylzey elde edilmesi

E) Dokim parcada ¢okme ve eksik ¢cikmasi

12. Dokum yolu ile yapilmasi istenen pargalarin ¢ek-
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me, isleme ve kaliplama metotlarina dayali olarak
Gretimi planlanan makine pargasinin gesitli gereg-
lerden yapilmis benzerine verilen ad asagidakiler-
den hangisidir?

A) Model
B) Dokulms is
C) ispatdil
D) Derece
E) Perdah

13. Modelin kaliptan kolay ¢cikmasini saglayan yan yU-

14,

15.

zeylerine verilen egime ne denir?
A) Model konikligi

B) Egreti parca

C) Model pimi

D) Takviye

E) Plak model

Asagidakilerden hangisi modelin ek kisimlarindan
Y,

A) Model pimi

B) Model ¢ikarma delikleri

C) Takalama demiri

D) Takviyeler

E) Model pim delikleri

Asagidakilerden hangisi kalibin tanimidir?
A) DokilmUs isler

B) Alt derecedeki bosluk

C) Modelin kumda biraktigi bosluk

D) Modelin boyandiktan sonraki hali
E) Parcanin dokimden cikmis hali

16. Yolluk sisteminin en dogru tanimi asagidakilerden

hangisidir?
A) Sivi metalin gidisini saglayan kanala denir.

B) Sivi metalin havsadan dokilmesini sagla-
yan kanala denir.

C) Sivi metalin kalip bosluguna gidisini sagla-
yan kanallarin toplamina denir.

D) Sivi metalin gidiciden dokilmesini sagla-
yan kanala denir.

E) Sivi metalin kalibi doldurmasina denir.
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17. Asagidakilerden hangisi yolluk sisteminin gorevle-

18.

19.

20.

rinden degildic?

A) Kalip isciligini artirmamak

B) Metal kaybini en aza indirmek

C) Metalin akis hizini ayarlamak

D) Metalin soguk gelmesini saglamak

E) Dokidm parcanin kusursuz olusumunu
saglamak

Asagidakilerden hangisi yolluk sisteminin bdlim-

lerinden degildir?
A) Kurek

B) Havsa ve hazne
C) Gidici

D) Meme

E) Topuk

Asagidakilerden hangisi ctruflugun gorevleri ara-

sinda saylmaz?

A) Bitin memeleri geregi gibi esit olarak
beslemeli

B) Metalin sogumasina engel olmamali

C) Metalin icindeki clruf ve pislikleri tam
olarak tutmali

D) Metalin sogumasina engel olmall

E) Metalin durgunlasmasini saglamal

Asagidaki meme cesitlerinden hangisi yanlisveril
mighic?

A) Bicak sapi meme

B) Kare meme

C) Ucgen meme

D) Capak agzi meme

E) Yarim yuvarlak meme

21. Asagidakilerden hangisi yolluk sisteminde cikici-

22.

23.

nin tanimidir?

A) Dokim sirasinda kalip gazlarinin kaliptan
¢ctkmasini saglayan kanallar.

B) Sivi metalin kalip bosluguna akmasini
saglayan kanal

C) Sivi metalin kalip disina ¢ikmasini sagla-
yan kanal

D) Memenin kalip bosluguna acilan kismina
denir.

E) Sivi metalin cokmesini besleyen kanala
denir.

Asagidakilerden hangisi ¢ikicinin uygulama yerle-

rinden degildir?

A) Kaliplarin en yiksek kisimlarina yerlesti-
rilir.

B) Kaliplarin en alt kisimlarina yerlestirilir.

C) Duz ve genis ylUzeyli parcalarda yollugun
karsl tarafina yerlestirilir.

D) Gidicinin karsisinda kalibin kdselerine
yerlestirilir.

E) Gidicinin karsisindaki kenarin orta kismina
yerlestirilir.

Asagidakilerden hangisi ¢ikicinin kaliba ve dékiim
sirecine sagladigi yararlarindan biridir?

A) Kalipta olusan gaz ¢ikisl ve sivi metalin
kalibin dolusu gozlenir.

B) Metali cikicidan da kalip bosluguna doke-
biliriz.

C) Cikicilar, besleyici gorevi de gorurler.

D) Kalipta cikici, gidiciden buyuktar.

E) Cikici ciruf ve oksitleri disari atar.

67



~—_

24. Cikicilarin buytklukleriyle ilgili ifadelerden hangisi
dogrudur?

A) Cikici kesiti kticUk olursa sivi metal geg
katilasir.

B) Cikici kesiti besleyici capi kadar olmalidir.

C) Cikici capi her zaman gidici capindan
bayuk olur.

D) Cikici capi gidici capina esit ya da kiguk
olur.

E) Cikicilara kullanilan sivi metal maliyeti
artirr.

25. Asagidaki ifadelerden hangisi besleyicinin tanimi-
dir?

A) Coklntlyu 6nlemek icin kalibin uygun
yerlerine konan sivi metal depolaridir.

B) Besleyicinin diger adi gidicidir.
C) Cikicilar, besleme gorevini yerine getirir.

D) Dokiimden sonra ilk katilasma besleyici-
de olur.

E) Sivi madenin kalip bosluguna ulastiran
kanaldir.

26. Asagidaki seceneklerden hangisi besleyiciyle ilgili
dogru bir ifadedir?

A) Kalip bosluguna sivi metal ¢ikicidan
verilir.

B) En son katilasma besleyicide olmalidir.

C) Besleyici kalibin en ince yerinden bagla-
nir.

D) ince parcalarin dékiimiinde besleyici
kullanihr.

E) Kaliba giren curuf, oksit ve pislikleri tut-
malidir.
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27. Yolluk sistemi tGzerinde olan dokimden ¢cikmis bir
is parcasl incelendiginde acik besleyicinin Ust kis-
mindan asagl yonde olan ¢okintlye ne ad verilir?

A) ic cokunti
B) Yan ¢okinti
C) Az cokantu
D) Dis cokintl
E) Alt cokintl

28. Asagidakilerden hangisi yolluk sisteminde kullani-
lan sekillerine gore besleyiciye bir 6rnektir?

A) Ust besleyici
B) Yan besleyici
C) Acik besleyici
D) Alt besleyici
E) Kalin besleyici

29, kalip boslugunun bir pargasl
gibi kalip icinde kalan ve agik hava ile temasi ol-
mayan besleyicidir. Bos birakilan yere dogru ifa-
deyi seginiz.

A) Acik besleyici
B) Ust besleyici
C) Kor besleyici
D) Yan besleyici
E) Alt besleyici

30. Kaliplamada olusan gobekli kisimlari saglamlastir-
mak icin kullanilan firketenin tanimi asagidakiler-
den hangisidir?

A) Kalibin yapilabilmesi icin derece altina
konan plakadir.

B) Meydan kumuna verilen diger addir.

C) Kalibin havasinin alinmasinda kullanilan
gerectir.

D) Gobekli islerde kum kitlesinin Ust dere-

ceden dismesini 6nlemek icin modele
uygun kesilmis, uygun sekilli teldir.

E) Kalipta gbbek kisimlari kaliba asmak icin
kullanilan iplere denir.
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31. Asagidakilerden hangisi firkete kullanilirken dikkat

edilecek hususlardan degildir?

A) Modelden firkete icin 6l¢t almak

B) Tele modele uygun sekil vermek

C) Model ylzeyini 6rtecek kum elemek
D) Hazirlanan firketeleri camura bulamak

E) Yumusak ve ince tel kullanmak

32. Asagidakilerden hangisi kaliplamada kullanilan fir-

ketenin gorevlerindendir?
A) Kum kitlesinin dismesini 6nlemek
B) Sivi madenin kaynamasini 6nlemek

C) Derecelerin birbiri Gzerinde kaymasini
onlemek

D) Sivi madenin kaliba girisini saglamak

E) Cikicidan sivi madenin cikisini saglamak

33. Firketelere kalip kumunun yapisarak dismesini

34.

onlemek icin kullanilan malzeme asagidakilerden
hangisidir?

A) Hamur

B) Regine

C) Cam suyu

D) Ates kili camuru
E) Silis

Sivi metal kaliba girdiginde firketeye temas ederek
yapisirsa asagidakilerden hangisi olusur?

A) Gaz bosluklarina sebep olur, temiz yizey
olusmasini engeller.

B) Sivi metali kalip disina atar.

C) Kalipta olusan gazi kalip disina atmaya
yardimci olur.

D) Kum gobek diser, kalibi bozar.

E) Kum gobek catlar ve bozuk parca olusur.

35. Kaliplamada ana derecenin kullanim yeri asagida-

kilerden hangisidir?
A) iki parcali modelleri kaliplamak icin
kullantlir.

B) Tek parcal ve kaliptan kolayca ¢ikarilabi-
len modeller icin kullanilir.

C) iki parcali ancak detayli modelleri kalipla-
mak icin kullanilir.

D) Tek parcali ancak kaliptan kolayca ¢ikma-
st mUmkin olmayan modellerin kaliplan-
masinda kullanilir.

E) Cok parcali modellerin kaliplamasinda
kullanilir.

36. Kalipta mala ylzeyinin tanimi asagidakilerden

hangisidir?
A) Tum modellerin yarisina denir.
B) Modelin kumda biraktigi bosluga denir.

C) Modellerde konikligin baslamis oldugu
ylzeye denir.

D) Kalip bosluguna sivi madeni ileten dikey
kanala denir.

E) Modellerin Ust ylzeyine denir.

37. Asagidakilerden hangisi kaliplamada ana dereceyi

olusturan malzemelerden degildir?

A) icine fazla miktarda baglayici ilave edil-
mis kuvvetli kum

B) Cimento

C) Agac testere talasl
D) Alcl

E) Tutkal

38. Asagidakilerden hangisi ana derecenin gorevle-

rindendir?

A) Sivi madenin kalip i¢ine girmesine yar-
dimci olmak

B) Cok sayida kalibin yapilmasini saglamak
C) Kalip kumunun tutuculugunu saglamak

D) Kalip kumunun sivi maden tarafindan
koparak struklenmesini 6nlemek

E) Kalip kumunun gaz gegirgenligini artir-
mak
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40.

41.

42,
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Ana derece gergevesi icin kullanilan malzemeler
asagidakilerden hangisidir?

A) Alc

B) Cimento
C) Sac ve agac
D) Plastik

E) Silis kumu

Topuklu kaynak yollukta, metalin kaliba alttan
dolmasinin faydasi asagidakilerden hangisidir?

A) Metal daha hizli dolar.
B) Metal daha hizli katilasir.

C) Curuf ve pislikler kalibin tst kisminda
toplanir.

D) Metalin sicakligini arttirir.

E) Sivi metalin kaynamasini engeller

Yolluk sisteminde sivi metalin kalip bosluguna gi-
dis sirasi asagidakilerden hangisinde dogru olarak
verilmistir?

A) Havsa — Topuk — Meme — Gidici
B) Havsa — Gidici- Topuk — Meme
C) Meme — Topuk — Havsa — Gidici
D) Meme — Havsa — Gidici — Topuk
E) Cikici- Topuk- Gidici —Meme

Silindirik parcalarda kaynak yolluklarin kaliba bag-
lanma sekli asagidakilerden hangisidir?

A) Teget baglanir.
B) Dik baglanir.

C) Seri baglanir.
D) Paralel baglanir.
E) Alttan baglanir.

43,

44,

45.

Yolluk sisteminde kaliba meme baglantisi yapil-
mazsa dokimden sonra asagidakilerden hangisi
ile karsilasihr?

A) Yolluk bos cikar.
B) Kalip bos ¢ikar.
C) Maca bos ¢ikar.
D) Havsa bos cikar.
E) Topuk dolu ¢ikar

Asagidakilerden hangisi ana derecenin gorevlerin-
dendir?

A) Esas derecenin saglam alinmasini sagla-
mak

B) Cok sayida derece yapilmasina yardimci
olmak

C) Modellerin ytzeylerinin diizgiin olusma-
sini saglamak

D) Modellerin saglikli kaliplanmasini sagla-
mak

E) Hepsi

Dokimcu civisinin 6zelligi nedir?
A) Genis ve diz basli olmasi
B) Dar ve bombeli olmasi

C) Agactan yapilmasi

D) Pasli olmasi

E) ince basli olmasi
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Qederler g‘cﬁbmr

Ertugrul Gazinin Hocasima Saygisi ‘Bak_ogul!
‘Beni kir, Seyb Edebali’yi kirma. O, bizim boyu-
muzun 1518101r. Terazisi dirhem sasmaz, bana kar-
s1 gel, ona karsi gelme. ‘Bana karsi gelirsen iiziiliir
incinirim, ona kars: gelirsen, Gozlerim sana bak-
maz, baksa da gormez olur. Soziimiiz tdebali icin
degil, sencegiz icindir. Bu dediklerimi vasiyetim
say.

ERTUGRUL GAZI

Ertugrul Gazi, Osmanh Beyligi'nin kurucusu Osman
Bey’in babasidir. 13. Ylzyilhin ortalarinda Oguzlarin
Kayr boyunun liderligini yapmistir. Oglu Osman Gazi
1299 yilinda, merkezi S6gut olan Osmanli Beyligi'ni
kurdu. S6gut’'te vefat eden Ertugrul Gazi'nin, oglu
Osman Gazi tarafindan yaptirilan bir tirbesi bulun-
maktadir.



3. OGRENME BiRiMi

3. POTA OCAGI

AMAC

Pota ocagini kullandiktan sonra, ocagin yipranan kisimlarini onarmak icin gerekli olan onarim harcini
hazirlayabilmektir.

ARASTIRMA

Cevrenizde bulunan isiya dayanikl gerecleri arastirarak yaziniz ve sinifta paylasiniz.

3.1. POTA OCAG! ONARIM HARCI

Isiya Dayanikli Gereglerin Tanitilmasi

Metal ve alasimlarin eritilmesi sirasinda, ortamda olusan gazlar, ergitilmis metal ve alasimlar ocak icerisi-
ne zarar verir. Bu zararlari engellemek icin, 1stya dayanikli maddelerden, tugla ve harclardan hazirlanmis
ocaklar kullanilir (Resim 3.1).

Isiya Dayanikli Gereclerin Ozellikleri

® Yiksek istya dayanikli olmali, 1si karsisinda esneyip yu-

musamamalidir.

® Metal, distk 1sidan ylksek i1siya dogru cikarken isi de-
gisimi karsisinda 6zelligini kaybedip ufalanmamalidir.

e Metalin isisi yiiksek oldugundatiizerine bindirilen yiike Resim 3.1: Istya dayanikl tualar

dayanikh olmalidir.

® Sirtinme sonucunda meydana gelecek asinmalara karsi direnci fazla olmalidir.
Isiya Dayanikli Gereclerin Siniflandirilmasi
Isiya dayanikli gerecleri tuglalar ve harglar olarak iki grupta inceleyecegiz.

Tuglalar

Kullanilacagi ocagin sekline gore cesitli bicim ve o6lcllere uygun olarak hazirlanir. Kullanilacagi yerin
sekline gore diz ya da konik secilir. Yine ergitilmesi disinilen metal ve alasimin 6zelligine uygun
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POTA OCAGI

asidik, bazik ve notr tuglalardan uygun olan secilir. Eger ki boyle yapilmazsa tuglalar cok kisa slirede
yipranip, deforme olur.

Harglar

Tuglalarin ocak icerisinde yapistirilarak hareketsiz kalmasini saglamak, tasima potalari ve ocak astarini
sivamak icin kullanilir. Har¢ malzemesi olarak ates kili, silis, kil ve su kullanilir.

Astar gereci bilesimini olusturan maddelerin adi ve ylzde oranlari
1) Silis kumu (iri taneli)  2) Bentonit (Kil) 3) Ates kili (samot) 4) Su

%70-40 %20-40 %5-10 %5-10

Istya Dayanakli Gereclerin Secim Kriterleri

Istya dayanikli gerecler ocaklarda, eritme esnasinda olusan cirufun asidik, bazik, nétr durumuna gore
kullaniimahdir. Harg ve tuglalarin bu sekilde kullaniimasi halinde maksimum seviyede fayda saglanmis
olur.

Istya Dayanikli Gereclerin Ergime Derecelerinin Olcilmesi

Ergime derecesinin dlctlmesi istenen isiya dayanikl gerecin

kendisinden, seger konisi adi verilen kictk piramitler hazir-

lanir. Hazirlanan bu piramit koniler sicakligl yavas yikselen

firina konur. Firinda yuksek 1siyla karsilasan piramidin tepesi

yumusayarak egilir. Koni piramidin tepesinin egildigi sicaklk

Istya dayanikli gerecin ergime derecesi olarak kabul edilir Resim 3.2: Seger egrisi
(Resim 3.2).

Yurdumuzda Istya Dayanikh Gereclerin Yapimi

Yurdumuzda atese dayanikli malzemelerin bilinmesi ve kullanilmasi ¢ok eskilere dayanmaktadir. Modern
anlamda atese dayanikli malzeme olan sinter-manyezit, ilk defa 1934 yilinda Kirikkale Celik Fabrikasi’'nda
Uretilerek kullanilmistir. Sinter-manyezit, disey tip dolomit ocaginda toz demir cevheri ile karistirilip, kok
ile 1sitilmak suretiyle elde edilmistir. Bu durum, isiya dayanikl bu gerecin Gretimi olan 1941 yilina kadar
strdd.

KarabUk civarinda, 1940 yilinda, dolomit yataklarinin bulunmasiyla sinter- manyezit yerine sinter-dolomit
Uretimine gecildi. Bu Gretimle birlikte ayni yil icinde istanbul’da kurulan Samot Tugla Fabrikasi faaliyete
basladi. Bu fabrika, o dénemde cikan ve bizim tarafsiz kaldigimiz ikinci Diinya Savasi boyunca Karabiik ve
Kirikkale fabrikalari ile diger isletmelerin samot tugla ihtiyacinin bir kismini karsiladi. ikinci Diinya Savas!
bittikten sonra 1947’de Filyos’ta sanayimiz gelisti. Sanayimizin gelismesiyle samot Ureten bu fabrika faa-
liyetini durdurdu. Yerini daha buyUk kuruluslara birakti. Refrakter malzemesinin kullaniimasi ve gelisimi
de diger endUstri gelisimleri gibidir.
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3.2. POTA OCAG! ILE ILGILI BILGILER

Yakacak: Yandiklari zaman cevreye isi ve isik veren gereclere yakacak denir. Odun, kémr, mazot vb. ya-
kacak malzemeleridir.

Ates alma sicakhgl: Yakacaklar kendilig§inden yanmaz, yanabilmeleri icin onlari belli bir sicaklik derecesine
kadar 1sitmak gerekir; yakacaklari yakmak icin isithgimiz bu sicakliga ates alma sicakhig denir.

Yanma isisi: Bir yakacagin birim miktarinin tamamen yanmasi ile verdigi isi miktarina, o yakacagin yanma
Isisi denir.

Yanma: Bir cismin oksijenle birlesmesi sirasinda ortaya ¢ikan olaylarin timudur. Yanmanin gerceklesmesi
icin su Ug unsurun, oksijen, yanici madde ve isinin bir araya gelmesi gereklidir.

|II

Isi: Bir enerjidir. is yapabilme 6zelligine sahiptir. Isi birimi kaloridir ve “ca
re ile olgulir.

simgesi ile gosterilir. Kalorimet-

Sicakhk: Herhangi bir cismin tasidigi i1si miktarini gosteren degerdir. Sicaklik birimi (°C) dir. Termometre
ile dlcalar.

Dokumculukte Kullanilan Yakacaklar

Dokiumculikte kullanilan ocaklarin calistirilmasi ve 1sisinin yikseltilmesi icin cesitli yakacaklara ihtiyac
vardir. Bu bolimde, ocaklarin isisini yikseltmek icin kullanilan yakacaklarin cesitlerini ve 6zelliklerini in-
celeyecegiz.

Dokimculikte kullanilan yakacaklar genel olarak tg bolime ayrilir

Dokiumculikte kullanilan yakacaklar kati, sivi ve gaz olmak Uzere ¢ bdlimdur.

1. Kat Yakacaklar
Dokimculikte kullanilan yakacaklar dogal ve yapay kati yakacaklar olarak iki gruba ayrilir.
a. Dogal kati yakacaklar
Odun, turba, linyit, tas kdmuru, antrasit vb. yakacaklar bu gruba girer.
b. Yapay kati yakacaklar

Zeytin cekirdeginden elde edilen pirina, testere talasl, yonga (mobilya veya agac parcalarinin kesil-
mesi, yontulmasi veya rendelemesi sonucu olusan toz halindeki ince pargalar), komdr tozu, cesitli
stprintl ve artiklar bu grupta yer alir.
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2. Sivi yakacaklar

Ham petrol ve damitma UrUnleri; zeytin, susam ve ayciceginden elde edilen bitkisel yaglar; kdmur ve
odunlarin damitiilmasindan elde edilen katranlar (ziftler), damitma artiklari bu grupta yer alir.

3. Gaz Yakacaklar

Yandiginda isi ortaya ¢ikaran ve enerji elde etmek amaciyla kullanilan bir yakit tiridar. En ¢ok bilinen gaz
yakitlar; dogal gaz, likit petrol gazi, hava gazi ve biyogazdir.

VANTILATORLER

Vantilatorin Onemi

Pervaneden aldigl hareket ile donerek havayi bir yerden bas-
ka bir yere aktaran, havaya yon verme prensibi ile calisan,
ocagin hava ihtiyacini karsilayan énemli bir makinedir (Resim
3.3).

Vantilator Segiminde Kriterler

Ocak yandiktan sonra, ocagin capina gore anlik yakabilecegi
yakit miktarina yetecek kadar hava temin edecek vantilator
secilir. Vantilator borusu tzerine yerlestirilen bir hava klapesi
ile ihtiyaca gore hava miktarini azaltma veya cogaltma yo-
nlnde ayarlama yapilabilir.

Resim 3.3:Vantilator

Vantilatorin Calisma Prensibi
Vantilator, bir elektrik motoru yardimi ile dénen fanlari, dis ortamdaki havayi alir, ocak icerisine brulor

yardimi ile istenilen miktarda gonderir.

VANTILATORLERIN KISIMLARI

Emme Bolgesi veya Dagitici: Fanin oldugu ve tel kafesle kapatilan kisimdir.
Fan: iki veya cok kanatli, havaya hiz ve yon verecek sekillerde olur.

Dis zarf: Fanin dondigu kisimdir. Sacdan yapilir. Salyangoz seklindedir.

VANTILATOR CESITLERI

Eksenel vantilatorler: Bu vantilatorin calismasinda, hava akimi eksenel olarak girer ve cikar. Fanlari
ucak pervanesine benzer, az yer kaplar, hafif olup kurulmasi kolaydir.

SantrifUj veya radyal vantilatorler: Fan kanatlarinin donme yon, radyal seklinde ya da tersinedir ve bu
ozelliginden dolayi bu ismi almistir.

Dik akimli vantilatorler: Kanatlar fanin donme yonindedir ve diger vantilator cesitlere gore daha az
kullanilir.
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Vantilatorlerin Gorevi ve Korunmasi

Gorevi

Ergitme ocaklarinda, ocagin sicakhgini yikseltmek ve yanmanin siddetini artirmak icin bol havaya ihtiyag
vardir. Bu gorevi saglayan makine ise, elektrik ile ¢calisan dusik basingh ve strekli hava veren vantilator-
dar.

Vantilatorlerin Korunmasi

Vantilatorleri korumak icin asagida verilen islemlerin yapilmasi gereklidir.
® Vantilatoriin donmesini saglayan kisimlar yaglanmalidir.
® Vantilatorler disaridaki havayl emdiklerinden, hava emme agizlari daima temiz ve agik tutulmahdir.
® Hava slrgusi (klapesi) ve diger parcalari daima galisir durumda olmalidir.

® Elektrik kablo ve baglantilari kontrol edilmeli, yipranma veya kopma varsa onariimalidir.

POTA OCAGI
Tanitilmasi

ici, atese dayanikli tuglalar ile 6rilmis ve tuglalarin tzeri 6zel hazirlanan harcla kaplanmis, metal ergit-
mek icin kullanilan, silindirik yapidaki ocaklardir.

Pota Ocaklari Cesitleri

Fiziki durumuna gore ikiye ayrilr.
1. Sabit Ocaklar

Ocak gdvdesi celik sacdan yapilan, ici atese dayanikli tug-
lalar ile 6rilU ve ocak duvarina sirali sekilde yapistiriimis
tuglalarin 6mrind uzatmak icin, énceden hazirlanmis
ocak harci ile sivanan ocaklardir. Pota ocaklari; zemin al-
tinda, zeminde ve zemin Uzerinde kurularak kullanilir.

2. Doner Ocaklar

iki taraftan yataklanan, diisey durumdan yere paralel du-

ruma getirilebilen; disi ¢elik sacdan, ici atese dayanakli

tuglalardan 6rall, tuglalarin Gstl ocak harci ile sivanmis

hareketli ocaklardir. Ocak igerisine yerlestirilen pota sa-

bittir. Sivi metal ergitmeleri sabit potalara nazaran daha

fazladir. Bir ving yardimi ile ya da altinda bulunan teker- Resim 3.4: Déiner pota ocag
lek yardimiyla cekilerek atolyede istenilen yere gotiri-

lUp dokim gergeklestirilir (Resim 3.4).
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Yakit Cinslerine Gore Pota Ocaklari

1. Kok Komiirii ile Calisan Pota Ocaklari

Ocak tabaninda i1zgaralar vardir. Pota, bu 1zgaralarin tam ortasina yerlestirilir. Yakacak olarak kulla-
nilan kok kdmuru, 1zgara icine yerlestirilen pota cevresine doldurulur. Pota ocagi yakilir. Yanmanin
hizini artirmak ve atesi ylkseltmek icin vantilator yardimiyla dislk basingli hava verilir. Kok komard
yandikca pota cevresine kok komuri ilavesi yapilir. Maden ergidikten sonra pota ¢ikariimadan pose-
menler yardimiyla dokim gerceklestirilir.

2. Sivi Yakacaklarla Calisan Pota Ocaklari

ici atese dayanikli malzeme ile 6riill, dis tarafi celik sacdan yapili, silindir seklinde bir ocaktir. Pota,
ocak icinde tam ortaya konulan pota althiginin Ustlne yerlestirilir. Pota icerisine konan kati metal ve
alasimlar sivi yakitla calisan ocakta ergitilir.

3. Gaz yakacaklarla ¢alisan pota ocaklari

Ocak icerisine gonderilen gaz brilorle otomatik bir mekanizma ile ateslenir. Bu durum, evlerdeki
firinli ocaklarin calisma sistemine benzer. Calisma sistemi gazla oldugu icin gaz yakacakla calisan
pota ocagl diye anilmaktadir. Kati ve sivi yakitla calisan pota ocaklarina gére ¢alisma ortami cok daha
temizdir.

4. Elektrik Enerjisi ile Calisan Pota Ocaklari

Potanin blyukligline gore glc Unitesi secilir. Metalin
ergimesi icin elektrik devreleri ve Gzerinde kontrol ku-
manda gostergeleri vardir. Var olan bu gostergelerle
ocagin sirekli gozetlenmesi saglanir. ihtiyac halinde ge-
rekli miidahale yapilir. istenilen sicakliga ¢cikma imkani
vardir. istenilen sicakligl da ocakta tutma imkani vardir.
Yaklasik 2000°C gibi yiksek sicakliklara gikilabildiginden
pota cevresinde sirekli devir daim yapan su Uniteleri
kurulmasi mecburidir. Su daima devir daim yapar. Si-
cakligin etkisi ile 1sinir. Isinan su, sogutma Uniteleri ile
sogutulur. Elektrikli pota ocaklarinda metali olumsuz
etkileyen gazlar olusmaz. istenen ozellikte alasimlar ya-
pilir. Caisma ortami diger ocaklara gore cok temizdir

(Resim 3.5). Resim 3.5: Elektrikli pota ocag

Elektrikli Pota Ocaklarinin Siniflandirilmasi

78

1. Ark Ocaklari: Metal ergitimi, pota ocagl icerisine yerlestirilen anot ve katot denilen elektrik cubuk-
larinin birbirlerine yaptigi elektrik arki sonucu ¢ikan isinin yikselmesi ile gerceklesir.

2. Direncg ocaklari: Metal ergitimi, pota cevresini saran rezistanslardan elektrik akimi gecirerek, 1sinin
yUkseltiimesi ile gerceklesir. Basit bir elektrik ocagidir.

3. Enduksiyon Ocaklari: Ergitme potasinin tabanina veya ¢evresine bobinler yerlestirilir. Bu bobinler-
den enduksiyon akimi gecirilerek i1sinin yikselmesi, isinin ylikselme- siyle de metalin ergitiimesi
saglanir. Endiksiyon bobini potanin ¢evresinde ise cekirdeksiz, potanin tabaninda ise cekirdekli
enduksiyon ocagi (kanalli) adi verilmektedir.
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OCAK TAKIMLARI

Metalin ergitilmesi icin ocagin yiklenmesinden, metalin ergitilip kaliplara dokilmesine kadar kullanilan

takimlara denir. Ocak Takimlarindan Bazilari Sunlardir:

Bara: Ucu sivri ve metalden yapilan kalin cubuklardir.

Ergitme ocaklarinda pota icerisine atilan kati metallerin
ocak sicakken yerlestirilmesi ve pota icerisinde olusabile-
cek aksakliklari gidermek icin kullanilir (Resim 3.6).

Temiz: Ucu dizdir, kirege benzer ve sivi metal ergitimi
sonunda olusan curufu almaya yarar (Resim 3.7).

Daldirma Kevgiri: Daldirma kevgiri; ergimis sivi metalin
icerisindeki oksit ve gazlari disari almak ya da bazi alasim-
lari hazirlamada asilama yapabilmek icin kullanilan, Ust
kismi delikli tip olan ve bu tipe bagh uzun metal demir-
lerdir (Resim 3.8).

Pota Kolu: Bir ucu iki kollu, diger ucu tek kollu olan, ortasi
pota capina gore yuvarlak olan takimdir. Farkli potalarin
¢apina uygun olarak gesitli pota kolu kullanilir (Resim 3.9).

Kavrama: Metal ve alasimlar, pota ocaklari icerisindeki
grafit potada ergitilir. Pota icerisindeki ergitilmis metal ve
alasimlari ocaktan cikarmakta kullanilan, ug kismi iki ya-
rim daire seklinde olan, calisma sistemi makasa benzeyen
ocak takimina kavrama denir (Resim 3.10).

Kiskac: Metallerin isisindan el, kol veya vicudun yanma-
masl icin kullanilan, ergitmesirasinda pota icerisine kati
metal doldurmaya yarayan, sapi uzun, metal takimlardir
(Resim 3.11).

Posemen: Ergitme potalari icerisinden sivi metal almaya,
alinan metali dokulecek kaliplara tasimaya ve kalip doku-
mUnU yapmaya yarayan, degisik caplarda, yemek kepcesi
seklindeki metallerdir (Resim 3.12).

ERGITME POTALARI

Potalar: Metal ve alasimlarin ergitildikten sonra dokimun
yapilacagl yere tasinmasini veya ocak icerisinde madenin
ergitilmesini saglayan, grafit, silisyum karbur, celik sac
veya dokme demirden yapilan kaplara pota denir.

Resim 3.6:Bara

Resim 3.7:Temiz

Resim 3.8: Daldirma kevgiri

Resim 3.9: Pota kolu

Resim 3.10: Kavrama

Resim 3.11: Kiskag

Resim 3.12: Pogemen
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Olgme ve Degerlendirme Sorulari

Asagidaki coktan se¢meli sorularin dogru secenegini isaretleyiniz.

80

Ocakta kullanilacak tuglalarin asidik, bazik,
notr 6zelligine dikkat etmeden secilmesi
durumunda asagidaki seceneklerden hangisi
meydana gelir?

A) Metalin bilesimi degisir.
B) Tuglalarin 6mri uzar.
C) Tugla cok cabuk yipranip, deforme olur.

D) Catilarda yagmur suyunu gecgirmeyen tug-
la elde edilir.

E) Ocaklarin calisma 6mru uzar.

Ucu diz, kiirege benzeyen, sivi metal ergi-
timi sonunda olusan clrufu almaya yarayan
aletin ismi asagidakilerden hangisidir?

A) Temiz

B) Bara

C) Cift kollu pota
D) Kavrama

E) Daldirma kevgiri

ici atese dayanikli tuglalar ile 6riilmis ve tug-
lalarin Gzerleri 6zel hazirlanan hargla kaplan-
mis, metal ergitmek icin kullanilan silindirik
yapidaki ocaklar hangisidir?

A) Pota ocagl
B) Tas ocagl

C) Set ocagi

D) Plastik ocagi
E) Kagit ocagl

Pota ocaginda kullanilan tuglalarin asidik,
bazik ve notr 6zelikte secilerek kullaniima
sebebi asagidakilerden hangisidir?

A) Tuglalarin sekli

B) Tuglalarin isinma dayanimi
C) Tuglalarin rengi

D) Metalin sicaklig

E) Ocak curufu

Pota ocaginda, sivi metal ergitimi sirasinda
kullanilan yakittan dolayi olusan gazlari ve
dumanlari ocak ortamindan bacaya rahat

almamizi saglayan nedir?

A) Soba borusu
B) Cati bacasi
C) Davlumbaz
D) Seyyar baca

E) Pervane

Yakacaklarin oksijenle birlesmesi sonucu
ortaya cikan olaya ne ad verilir?

A) Yakacak

B) Yanma

C) Ates alma sicakhgi
D) Isi

E) Sicakhk

Astar gereci bilesimine asagidakilerden han-
gisi katilmaz?

A) Ates kili

B) Kirec tozu

C) Bentonit (Kil)
D) Silis kumu

E) Su

Ergitme ocaklarinda, ocagin sicakligini yik-
seltmek, yanmanin siddetini arttir- mak igin
bol havaya ihtiyac vardir. Elektrik ile calisan,
dusuk basincli ve strekli hava verme gorevini
Gstlenen bu makine hangisidir?

A) Vantilator

B) Riizgargili
C) Termometre
D) Anemometre

E) Stetoskop



9.

10.

11.

12.

Elektrikli pota ocaklarinda isi yaklasik kag
dereceye kadar yukselir?

A) 100 °C
B) 500 °C
C) 1000 °C
D) 1500 °C
E) 2000 °C

Asagidakilerden hangisi dogal yakacak degil-
dir?

A) Komur
B) Odun
C) Linyit
D) Antrasit
E) Katran

Yandiklari zaman gevreye isi ve 151k vermeyi
saglayan madde nedir?

A) Yakacak
B) Yanma isisl
C) Hava

D) Sicaklik

E) Kl

Istya dayanikh gereclerin ergime dereceleri
asagidakilerden hangisi ile olcaltr?

A) Metreyle
B) Tarti cihaziyla

C) Kiguk piramitler halinde hazirlanan seger
piramitleriyle

D) Termometreyle

E) Kalorimetreyle

13. Asagidakilerden hangisi vantilator cesitleri
arasinda yer almaz?

A) Radyal vantilatorler

B) Buji takili vantilatorler
C) Santrifjla vantilatorler
D) Eksenel vantilatorler

E) Dik akiml vantilatorler

14. Asagidakilerden hangisi pota ocaklarinda
kullanilan pota cesitlerinden degildir?

A) Silisyum karburld pota
B) Dokme demir pota

C) Grafit potasi

D) Tas potasi

E) Celik pota

15. Yakit cinslerine gore asagidakilerden hangisi

pota ocaklarindan degildir?

A) Kok kémri ile calisan pota ocagl
B) Sivi yakacakla calisan pota ocagi
C) Gaz yakacakla calisan pota ocagi
D) Kagit yakacakla calisan pota ocagi
E) Elektrik ile calisan pota ocagi
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4. BGRENME BiRiMmi

4. ALUMINYUM ALASIMLARI

AMAC

Aliminyum alasimlarina katilan katki maddelerinin etkilerini 6grendikten sonra, istenilen kalite ve dl¢ctide
alasim hazirlayabilmektir.

ARASTIRMA

Cevrenizde bulunan isletmelerde hangi alasimlarin yapildigini arastiriniz. Raporlayiniz, sinifta tartisiniz.

4.1. ALUMINYUM ALASIMLARI KALIP KUMU

Aliminyum alasimlari kalip kumlari icin ince taneli kalip kumu kullanilir. Bu du- rum, ylzeyin temiz ¢ik-
masini saglasa da dokim sirasinda kalip kumunun gaz gegirgenliginin azalmasina sebep olmaktadir. Kalip
kumlarina, kumun ihtiya- cina gore kil ve su ilavesi yapilir. Aliminyum ve alasimlari kalip yapiminda ya-
pay (sentetik), AFS 130-200 degerleri arasinda tane iriligi bulunan kalip kumlari kullaniimaktadir.

ALUMINYUM ALASIMLARI KALIP KUMU BILESIMi

Aliminyum alasimlari kalipciliginda dogal ve yapay olmak Uzere iki tirli kalip kumu vardir. Dogal kalip
kumunda kil miktari ylksektir. Cok az su ilavesi yapilarak dogadan cikarildigi gibi kalip yapiminda kullanilir.

Dogal kalip kumu bilesimi
Kil: %10-18
Su: %5-1
Yapay (sentetik) kalip kumu bilesimi
AFS tane incelik no.: 130-200 Kil: %5-8
Su: %2-5

ALUMINYUM ALASIMLARI KALIP KUMU HAZIRLAMA

Kalip yapmada istenilen 6zellikteki kum koller kullanilarak hazirlanabilir. Koller, kovali ya da kovasiz, tek
vevya cift silindirli olur. Koller calismaya basladiktan sonra, ilk 6nce kuru olan malzemeler-silis ve kil- konur.
5-10 dakika arasi karistirma yapihr. Karistirma islemi tamamlaninca, su ilavesi yapilarak 3-5 dakika karis-
tirma islemine devam edilir. Karistirma sirasinda kumdan belli bir miktar alinarak kivamina bakilr. Kum
istenilen kivama gelmis ise kalip yapimi icin kollerden disari cikarilir.
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ALUMINYUM ALASIMLARI

4.2. ALUMINYUM ERGITME

Aliiminyum Alasimlar Genel Ozellikleri ve Ergitme Yéntemi

Element ve Alasim Kavrami

Ayni cins atom gruplarina sahip olan maddelere element denir. Aliminyum, bakir, demir, kursun gibi saf
olan malzemeler elementler sinifindadir. Saf Maddelerin Sakincalari

® Saf maddelerin elde edilmesi zordur.
® Ergime dereceleri ylksektir.
® Dokum akiciliklarr azdir.

e Saf haldeyken dokulmeleri oldukga zordur.

Alasim

Biri metal olmak Uizere en az iki ya da daha fazla elementin bir araya gelerek olusturdugu ve yeni 6zellikler
kazandirdigi yeni gerece alasim denir.

Alasimlarin yararlar

Katki maddelerine bagli olarak alasimlarin 6zellikleri strekli degistirilebilir.
® Hacimsel cekme oranlari azdir.
® Alasimlarin ergime dereceleri dustktdr.

e Dokum akiciliklari fazladir.

DOKUMCULUKTE KULLANILAN ELEMENTLER

Aliminyum (Al): Rengi beyazdir, isi ve elektrik iletimi iyidir. Ozgil agirhigi 2,7 kg/dm?, ergime dere-
cesi 658 °C’dir, soguk olarak sekillendirilme 6zelligine sahiptir. Dogada bulunan en 6énemli filizlerin-
den biri boksittir.

Bakir (Cu): Rengi kirmizi, i1si ve elektrik iletimi iyi olan, sicak ve soguk olarak sekillendirilebilen, 6zgl
agirligl 8,94 kg/dm?, ergime derecesi 1083 °C olan bir elementtir.

Magnezyum (Mg): Rengi glimUsi beyazdir. Sicakken tel ve levha haline getirilebilir. 800°C’nin Ustln-
de parlak, yesil bir renk cikararak yanar. Hafif bir metal olan magnezyumun 6zgul agirhgi 1,74 kg/
dm?3, ergime derecesi 650 °C’dir. Cinko (Zn): Rengi parlak, mavimsi beyaz renktedir. Ozgiil agirhg
7,14 kg/dm?, ergime derecesi 419,4 °C’dir.
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Kalay (Sn): ince levhalar haline getirilebilen, parlak, glimiis beyaz renkli bir metaldir. Ozgiil agirhig
7,28 kg/dm?, ergime derecesi 232 °C'dir.

Kursun (Pb): Agir bir metal olan kursun, mavimsi gri renkte, cok yumusak olan bir metal ¢esididir.
Ozgiil agirhigr 11,34 kg/dm?3, ergime derecesi 327°C‘dir. Korozyona kars! direnci yiiksektir.

Nikel (Ni): Cekme dayanimi yiksektir, miknatislanma 6zelligi olan, sarimsi beyaz renkte bir metaldir.
Ozgiil agirhigr 8,9 kg/dm?, ergime derecesi 1453°C’dir.

Silisyum (Si): Asitlerden etkilenmez, hafiftir, oksitleri yer kabugunun % 27’sini olusturmaktadir. Oz-
gul agirhgr 2,37 kg/dm?3, ergime derecesi 1413 °C’dir.

Manganez (Mn): Deniz suyuna karsi direncli, gimdus grisi renkte olup cok sert ve kirilganligi fazla
olan bir metaldir. Ozgiil agirhgi 7,21 kg/dm?3, ergime derecesi 1247°C’dir.

Berilyum (Be): Havadan ve sudan etkilenmeyen, glimus beyazi renginde, kirilgan bir metaldir. Ozg(il

agirhgr 1,86 kg/dm?3, ergime derecesi 1285°C'dir.

Fosfor (P): Fosfor beyaz ve kirmizi olarak iki gruba ayrilir: Bunlardan beyaz fosfor, zehirli olup elle tu-
tulamaz, bu fosfor cesidi ile calisan kisinin cok dikkatli olmasi gerekir. Ayni zamanda 30°C sicaklikta
yanar. Kirmizi fosfora gelince, 2,28 kg/dm? 6zgul agirliga sahiptir ve 260°C’de yanar.

Krom (Cr): Cok sert bir metal olup, havadan ve sudan etkilenmez. Giimis beyaz rengindedir. Ozgiil
agirhgl 6,92 kg/dm?3, ergime derecesi 1610°C'dir.

Antimon (An): Havadan ve sulfurik asitten etkilenmeyen, gimus parlakliginda, ayni zamanda kiril-
gan bir elementtir.

Bizmut (Bi): Bizmutun alagimlari ¢ok dusitk sicaklikta erir. Kirmizimsi beyaz renkte olup, sert ve
kirilgan bir metaldir. Ozgiil agirligi 9,80 kg/dm?3, ergime derecesi 271 °C dir.

Arsenik (As): Kirilabilen bir yari metal olup, parlak, gri beyaz renktedir. Ozgiil agirligi 5,7 kg / dm?,
ergime derecesi 817°C’dir.

ALUMINYUM ALASIMLARI VE OZELLIKLERI

Ana metali aliminyum alinarak yapilan alasimlara aliminyum alasimlari denir. Bu sekilde elde edilen
alasimlara hafif alasimlar da denir. Aliminyum alasimlari ¢cinko, bakir, magnezyum, silisyum, titan, nikel,
demir, manganez gibi elementlerin ilave edilmeleri sonucunda elde edilir.

Aliminyum Alasimlari Ozellikleri

Aliminyum alasimlari hafif olur.

Isi ve elektrik iletkenlikleri iyidir.

Bazi kimyasal etkilere karsi dayaniklidir.
Aliminyum alasimlari dékime elverislidir.
Korozyona dayaniklidir.

Zehirlenme tehlikesi yaratmadigindan ila¢ sanayinde ve gida maddelerinde koruma maddesi ola-

rak kullanthr.
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KATKI ELEMENTLERININ ALUMINYUMA ETKILERI

Cinko: Dokulebilirligi arttirir, yiksek cinkolu alasimlar sicak catlama ve soguma cekmesi gosterirler.
%10’dan ylksek alasimlar zayif gerilmeli korozyon direnci gosterirler.

Bakir: Bakir aliminyuma %33 oraninda katilirsa 6tektik bilesik yapar. Bakir, aliminyuma sertlik, da-
yanim, dokilme ozelligi ve islenme kolayhgi saglar. Silisyum: Aliminyumun icinde cok az erime 6zel-
ligine sahiptir (%1-1,5). Silisyum, aliminyum alasimlarina %12 oraninda katildiginda 6tektik bilesik
yapar ve ergime sicakhgl 577°C’ye kadar duser. Kristallerin incelmesini ve iyi 6zellikler kazanmasini
saglar. Mekanik ozelliklerini ve sicak dayanimini ylkseltir, alasimin akiciligini artirir. Silisyum miktari
artinca sertlik meydana gelir ve islenmesi zorlasir.

Manganez: Aliminyum alasimlari icerisinde ¢ok az erir (%0,3). Dokilme ozelligini artirmak icin de-
mir ile birlikte kullanilir. Demir, ergime sicakligi yiksek oldugundan sicakligin artmasina neden olur.
Aliminyum alasimlarinin toklugunun ve esnekliginin artmasini saglar.

Magnezyum: Magnezyumun 6zgul agirligi az oldugu icin katildigi alasimlarin 6zgul agriliklarinin azal-
masina neden olur. %33 oraninda aliminyumla 6tektik bilesim yapar. Alasimlar %6’dan fazla magnez-
yum iceriyorsa cokelme sertles- mesi meydana gelir.

Demir: igneli kristal doku meydana getirir. Alasimda igneli doku zararlidir. Alasimin mekanik dayani-
mini azaltr.

Nikel: Alasimlara kalici parlaklik vermesinin yaninda, alasimin korozyon dayanimini gliclendirir.
Titanyum: Tane inceltici olarak bor ile birlikte aliminyum alasimlarinda kullanilr.

Kullanim yerlerindeki ihtiyaca gore degisik alasimlar yapilmakta olup, dokim yolu ile yapilan alasim-
lar da bu grup icinde yer alir.

ALUMINYUM ALASIMLARININ SINIFLANDIRILMASI

Isil islem Uygulanamayan Aliiminyum Alasimlari

Aliminyum - Cinko - Bakir Alagimlari: Dokimde kugUk catlaklar olusmasina neden olur. Alasimlar igin
%10’a kadar katilabilir. ikili aliminyum- ¢inko alasimlari ucuz olsa da sicak ve gevrek olmasindan dolayi
fazla kullanilmaz.

Aliminyum — Bakir Alasimlari: Dokimden dnce hazirlanmasi ve dokim yapilmasi kolaydir. Isi iletkenligi
ve 1s dayanimi yeterlidir ve iyi bir islenme 6zelligi vardir.

Silisyumlu alasimlardan akiskanhgi daha azdir. Bu alagimlarin doktlmesinden elde edilen pargalar, motor
parcalari ve piston yapimi icin kullanihr.

Aluminyum - Silisyum Alasimlari: En dnemli aliminyum alasimlari arasinda yerini alir. %11,6 silisyumlu
alasim bir mikro otektik yapi olusturur. Soguk dayanimi ve akiciligi iyi, sicakta daya- nimi azdir. Silisyum,
aliminyumun sertligini arttirirken genlesme katsayisini distrir. Genlesme katsayisini distrdtga icin
ucak ve otomobil endistrisinde pistonlarin yapiminda kullanihr.

Aliminyum- Magnezyum Alasimlari: Magnezyum alasimlariisil islem uygulanmadan %3-12 arasinda kul-
lanilir. Korozyon dayanimlari yiksektir. Bu ylzden gemilerdeki boru parcalarinda kullanilir. Oksitlenme
ozelligi yuksektir. Bu ylizden dokimi oldukca zordur.
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ISIL ISLEM UYGULANAN ALUMINYUM ALASIMLARI

Aliminyum alasimlarinin dokusu kaba ve homojen bir yapiya sahip degildir. Aliminyum alasimlarinin
dokusunu inceltmek istenen homojen yapiyi elde etmek icin alasimlara isil islem uygulamasi yapilir.

Modifikasyon: Aliminyum silisyum alagimlarina, %0,01 sodyum ilavesi ile modifikasyon (inceltme)
islemi yapilir. inceltme islemi icin stronsiyum da kullaniimaktadir.

Tane Inceltme: Sivi hale getirilen aliminyuma (Al), titanyum (Ti), bor (B) &n alasimlariile tane incelt-
me islemi yapilir. Mekanik 6zelliklerinin iyilesmesi saglanir.

ALUMINYUM ALASIMLARININ DOKUM OZELLIKLERI

Aliminyum alasimlarinda akicilik ve cekme, 6nemli dokim 6zellikleri arasinda yer alir.

Akicilik: Sivi metalin kalip boslugunu, tam olarak doldurmasi olayina akicilik denir.
Akicilig: Etkileyen Faktorler
® Katki maddelerinin malzemede olusturdugu bilesik
® Sjvi metalin sicakhgl
® Dokilecek parganin bigimi

® Kalip ve malzemenin kalipla temasi

Yapilan Kalibin Ozellikleri

® Dokilme esnasinda kalip ile sivi metalin temas durumu
® Dokullecek parcalarin sekli

e Metal sicakligl ve metalin bilesim 6zelligi
Akicilik spiral deneyi ile olgilur. Saf aliminyumda akicilik azdir.

Cekme: Dokulen parcalarda hacim ki¢tlmesi demektir. Hacim kicllmesi aliminyumda fazladir. Alimin-
yum metaline alasim yaparak cekme azaltilsa da yine de diger metallere gére aliminyum alasimlarinin
cekmesi fazladir.

ALUMINYUMU ERGITME YONETIMI

Aliminyum ve alasimlarinin ergitilmesinde oksitlenme ve gaz emmesini engellemek icin bir takim énlem-
ler almak gereklidir. Bu 6nlemler su sekilde gibi siralanabilir.

® Eritme sirasinda kullanilan arac ve gerecler cok temiz olmalidir.
® Pota yiklenirken dnce buyik pargalarin yiklenmesi, daha sonra kiiclk

® parcalarin yuklenmesi saglanmalidir.
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Ocak, yakiti fazla, havasl az, sisli bir sekilde calistirilmamaldir.

Ocak icerisinde koruyucu ve temizleyici flaks kullaniimalidir.

Olusan gazlarin zararli etkilerini azaltmak icin gaz giderme islemi yapiimali- dir.
Sivi metal Gzerinde olusan clruf dokimden 6nce hemen temizlenmelidir.

Ergitimden dokime kadar sivi metalin hava ve gazlarla temasi dnlenmelidir.

FLAKSLAR

Metal ve alasimlarinin ergitilmesi sirasinda, metal ve alasimlarinin korunmasini ve metalin icinde olusan
pisliklerin temizlenmesini saglayan gereglere flaks denir. Flakslarin iki gesiti vardir.

Koruma Flakslari: Koruyucu flakslar, ocak icerisinde meydana gelen oksitlerin ve gazlarin sivi metal
ile temasini keserek gazlarin emilmesine engel olur. Florlr ve klorUr iceren tuzlardan olusur.

Temizleme Flakslari: Sivi metalin icinde meydana gelen oksit ve gazlari gidermek icin temizleme
flakslari kullanilir. Temizleme icin kullanilan flakslarin icerigi magnezyum, sodyum klortr ve florrddr.

Metal Ergitilirken Dikkat Edilecek Giivenlik Kurallari

Ocaktan uzak bir yerde yakit depo edilmelidir.
Ocagin cevresi tertipli, temiz ve dizenli bir sekilde tutulmalidir.

Gozlik, tozluk, eldiven, baret, 6nltk vb. koruyucular calisma ve dokim esnasinda kesinlikle kulla-

nilmalidir.

Ocak malzemeleri sivi metal icerisine soguk olarak daldirilmamalidir. Aksi takdirde, 1sisi ylksek olan

sivi metal ile soguk metal birlesince in- sana ve ¢evreye zarar veren patlamalar meydana gelebilir.
Ergitme isleminden sonra yakit ve elektrik kesilmelidir.

Potayl ocaktan c¢ikarmadan 6nce, kavramanin potayi sikica tutmasi saglanmalidir. Kullanicinin
kavramaya ait yarim cember de kendisine ait olan tarafin, karsi taraftaki yarim cember oldugunu

unutmamasi gereklidir.

Dokim islemi bittikten sonra pota, ocak icerisine konulmali ve kendi halinde sogumaya birakilma-

lidir. Potayi aniden sogutmak, potanin ¢catlamasina sebep olabilir.

ALUMINYUM ALASIMLARININ HAZIRLANMASI

Aliminyum alagimlarininicerisine katilan elementlerin ergime dereceleri aliminyum metaline gére daha
yUksektir. Bu ylzden dogrudan aliminyuma katilmasi zordur. Erime derecesi yiksek olan metallerin alU-
minyum metaline katilabilmesi icin 6n alasim yapmak gerekir.
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Ergime dereceleri aliminyumun erime derecesine yakin olan metaller (magnez- yum, ¢inko vb.) sivi me-
tali flakslarla koruyarak aliminyuma katilabilir.

Bakir, titanyum, silisyum, krom, manganez gibi elementlerin katilmasi sirasinda 6n alasim yapilirken 6zel
dékium yéntemleri kullanilir. Oncelikle ergime dere- cesi yiiksek olan metaller eritilir. Aliminyum, erimis
sivi metale azar azar karis- tirilir, bu sirada sivi metal karistirilmaya devam edilir.

Kansik Aliiminyum Alasimlan Hazirlanmasina Ait Ornekler

Bilesimi %92,5 Al- %4 Cu- %2 Ni- %1,5 Mg olan bir alasim hazirlamak icin ergitmede yiksek i1siya daya-
nikli grafit pota kullanilir. Onceden Aliminyum- Ni- kel (Al-Ni), Aliminyum- Bakir (Al-Cu) &n alasimlarinin
hazirligi yapilir. Aliminyum ergitilir.

Once erime derecesi daha disik bakirli 6n alasim, sonra erime derecesi daha yiiksek olan nikelli 6n
alasim sivi aliminyuma katilir. Metalin sicakhigl 750 2C’'nin altinda tutulur. Dokim sicakhigl 690 — 730 2C
arasinda tutulurken son olarak magnezyum katilir ve alasim elde edilir.

Tablo 4.1: Aliminyum alagimlari gizelgesi

Tiirk Standartlarinda Aliiminyum Alasimlari Cizelgesi
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\__ 4. ALUMINYUM ALASIMLARI
Olgme ve Degerlendirme Sorular

Asagidaki coktan se¢meli sorularin dogru secenegini isaretleyiniz.

1.

92

Asagidakilerden hangisi aliminyum alasimla-
ri kalip kumlarinin en belirgin 6zelligidir?

A) Kumun rengi kesinlikle yesil olmal
B) ince taneli ve temiz yiizey vermeli
C) Yuksek sicakliklarda rutubetini korumali

D) icerisinde azami miktarda kémiir tozu bu-
lundurmali

E) Kalip yapma sirasinda sekil alma ozelligi
bulunmamall

Kum hazirlarken kuru olan malzemeler neden
kollere dnceden konup belli bir stire karistiril-
malidir?

A) Homojen karisim saglanmasi icin

B) Kollere yas malzemeler katildiginda calis-
ma zorlugu ¢ektigi icin

C) Toz maskesi takildigi icin
D) Fazla kum hazirlamak igin

E) Kumu daha kisa sitirede hazirlamak icin

Aliminyum alasimlari icin kullanilan kalip
kumlarindaki kilin uzun bir slre tutuculuk
ozelligini kaybetmemesinin nedeni nedir?

A) Aliminyumun erime derecesinin ylksek
olmasi

B) Kumun gaz gecirgenliginin az olmasi

C) Aliminyum alasimlarinin doékim sicakligi-
nin distk olmasi

D) Aliminyum alasimlarinin dokim sicakhgi-
nin yiksek olmasi

E) Aliminyum alasimlari sivi metal akicihginin
iyi olmasi

4,

Eczaneden ilag aldigimizda ila¢ kutularinin
veya gida sanayinde koruma malzemelerinin
genelde aliminyumdan yapildigini gormekte-
yiz. Bunun sebebi asagidakilerden hangisidir?

A) Ozgil agirliginin disiik olmasindan dolayi
tasinmasinin kolay olmasi

B) Zehirlenme tehlikesi yaratmadigindan ilag
sanayinde ve gida maddelerinde koruma
maddesi olarak kullanilir.

C) Maliyetinin distk olmasindan dolayr mali-
yeti azaltmasi

D) Cok kolay sekil almasi

E) Dokimu kolay olmasi sebebiyle seri Gretim
yapilmasi

Biri metal olmak Uzere en az iki ya da daha
fazla elementin olusturdugu yeni ozellikler
kazanan gerec asagidakilerden hangisidir?

A) Karisim B) Otektik
C) Element D) Bilesik
E) Alasim

Ayni cins atom gruplarina sahip olan madde-
lere hangi isim verilmektedir?

A) Alasim B) Karisim
C) Bilesik D) Element
E) Flaks

Galen filizinden elde edilen element hangisi-
dir?

A) Kalay B) Fosfor
C) Cinko D) Kursun
E) Krom
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8.

10.

11.

~—_

Aliminyum silisyum alagimlarinda  %0,01
sodyumun, ayni islem icin stronsi- yumun da
kullaniimasi ile yapilan islem asagidakilerden
hangisidir?

A) Bilesik

B) Alasim

C) Modifikasyon
D) Otektik

E) Karisim

Sivi metalin kalip boslugunu tam olarak dol-
durmasina ne denir?

A) Cekme

B) Besleme

C) Alasim

D) Modifikasyon
E) Akicilik

Dokilen parcalarda hacim kicllmesi asagi-
dakilerden hangisidir?

A) Cekme

B) Besleme

C) Gaz olusumu
D) Otektik

E) Modifikasyon

Metal ve alasimlarinin ergitilmesi sirasinda,
metal ve alasimlarinin korunmasini ve meta-
lin icindeki olusan pisliklerinin temizlenmesi-
ni saglayan gerecler asagidakilerden hangisi-
dir?

A) Flaks B) Gaz
C) Element D) Alasim
E) Yakacak

12.

13.

14.

15.

Isisi ylksek olan sivi metalin icerisine ocak
malzemeleri soguk olarak daldirilirsa metalde
nasil etkiler olusabilir?

A) Homojen karisim olusmasini saglar.

B) Isisi yiksek olan sivi metal ile soguk metal
birlesince insana ve cevreye zarar veren
patlamalar meydana gelebilir.

C) Pota ocaginin dizenli calismasini saglar.

D) Ocaga dizilen tuglalarin uzun émarli ol-
masini saglar.

E) Hicbir sikinti olusturmaz.

Alasimda igneli kristal doku meydana gelme-
sine neden olan element hangisidir?

A) Krom
B) Kursun
C) Demir
D) Kursun
E) Cinko

Ocakta ergiyen sivi metalin pota icerisinde
meydana gelen gazini almak igin

asagidakilerden hangisini yapmak gerekir?
A) Yakit miktarini arttiririz.

B) Alasim yaparak olusan problemi ¢ozeriz.
C) Ocak kapagini kapatiriz.

D) Gaz giderme flaksi kullaniriz.

E) Sivi metale yag ilave ederiz.

Sivi metalin sicakhigini élcen aletin ismi nedir?
A) Termometre

B) Anemometre

C) Sismografi

D) Stetoskop

E) Pirometre
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Mevlana

Comertlik ve yardim etmede akarsu gibi ol.
Sefkat ve merhamette glines gibi ol.
Baskalarinin kusurunu értmede gece gibi ol.
Hiddet ve asabiyette 6l gibi ol.

Tevazu ve alcak gondlluliikte toprak gibi ol.
Hosgorilikte deniz gibi ol.

Ya oldugun gibi goriin, ya goértiindigin gibi ol.
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5.1. Dokilen KahplarlEozma

5.2. Déklen islerin Ek Kisimlarini Kesme
5.3. Dékllen islerin Fazlaliklarini Egeleme
5.4. Dékiilen islerin Kumlarini Temizleme

5.5. Dékiilen isleri Taslama

Q0MdyduogpoyyanaB-eqe deapy//:dmy

€L56




A VAN N\

i$ GUVENLIGINDE KULLANILMASI

GEREKEN iSARETLER

28762 sayili Glivenlik isaretleri yonetmeligine gére tiim isaretlerin bir takim standartlari mevcuttur. Sabit ve kalici
isaret levhalari; yasaklamalar, uyarilar ve yapilmasi zorunlu isler ile acil kagis yollarinin ve ilk yardim bolimlerinin
yerlerinin belirtiimesi ve taninmasi i¢in kullanilir.

Kirmizi renkli isaretler Yasak/tehlike alarmi ve yanginla mucadele icin kullanilir. Dur, kapat, tahliye et gibi.

Uyarti isaretleridir. Dikkatli ol, dnlem al, kontrol et gibi.

Mavi renkli isaretler Zorunluluk isaretidir. Kisisel Koruyucu Donanim Kullan, Baret Tak, Edliven Giy gibi.

Yesil renkli isaretler Acil ¢ikis ve ilkyardim isaretleridir. Cikis yeri, kapilar, ekipman, tesisler gibi.

Dokunma

is makinasi girmez

Sigara igilmez

Suyla sondirmek yasaktir

Yaya giremez

Yetkisiz kimse giremez
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Baret Tak

Emniyet Kemeri Kullan

is Ayakkabisi Giy

Kulak Koruyucu Tak

Yaya Yolunu Kullan

Gozluk Kullan

Koruyucu Elbise Giy

Maske Kullan

Yuz Siperi Kullan

Genel emredici isaret

(gerektiginde baska

isaretle birlikte kulla-
nilacaktir)

Patlayici Madde

Parlayici Madde
veya yuksek Is|

Radyoaktif Madde

Tehlike isareti

Toksik (Zehirli)
Madde

Zararli ve tahris
edici madde

Uyarici isaretler

Asil Yik

Biyolojik risk

Dustk sicaklik

Engel isareti

iyonlastirici madde

Kuvvetli Manye-
tik Alan

Asindirici madde

Disme tehlikesi

Elektrik Tehlikesi

is Makinas!

Lazer Isini

Oksitleyici Madde



5. OGRENME BiRiMi

5. DOKULEN iSLERI TEMiZLEME

Amag

Dokulen isleri kalplardan gikarmayi, dokilen islerin ek kisimlarini kesmeyi ve ylzeylerindeki kumlari te-
mizlemeyi 6grenmektir.

Arastirma

Cevrenizde bulunan isletmelerde kullanilan is temizleme yontemlerini arastiriniz. Sinifta arkadaslarinizla
tartisiniz.

5.1. DOKULEN KALIPLARI BOZMA

DOKULEN KALIPLARI ELLE BOZMA

Dokdlen kaliplarin Gzerindeki agirlik vb. kaldirip bir yerde toplanir. Dokilmus islerin Gzerindeki kirilan ¢a-
pak, sacma, gibi metal parcalari toplandiktan sonra derceler kalip kumu hazirlama alanina yerine tasina-
rak bozulur. Dereceler temizlenerek derece park alanina goturulip yerlestirilir. Dokllen isler kalip icinden
cikarihr. Pargalar is temizleme alanina goéturalir. Bozulan kum topaklari ezilerek yigin halinde toplanir.

Dékilen islerin El ile Bozulmasinda Kullanilan Arag Gerecler

Kaliplar dokuldikten sonra kaliplari bozmak icin, cekic, eldiven, bara, balyoz, celik uclu bot, el arabasi, is
onltga, koruyucu gozlik, baret, keski, kirek veya dokimcl kiregi, koruyucu maske, tel firca, tekerlekli
tasima araci gibi malzemeler kullanilir.

is Onlugu
Atesten, kesici ve delici cisimlerden korunmak icin kumastan yapi-
lan, atolye ve is yerlerinde giyilen giysidir (Resim 5.1).

Resim 5.1: Ig 6nlig

Koruyucu Gozluk

Gozlerimize gelebilecek sert cisimlerden, tozdan, dumandan; yiik-
sek isilardan korunmak icin atolye ve is yerlerinde kullanilan, renkli
Resim 5. 2: Koruyucu gozlik ve saydam camli bir malzemedir (Resim5.2).
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Resim 5.3: Baret

Resim 5.4: Dokiilmis kalip

Resim 5.5: Kova

Resim 5.6: Balyoz

Resim 5.7: Sivri tokmak

Resim 5.8: Kazma

Resim 5.9: Eldiven

DOKULEN iSLERI TEMIZLEME

Baret

Calisma sirasinda basimizi sert cisimlerden korumak icin giydigi-
miz, plastikten yapilmis, atdlye ve is yerlerinde kullanilan malze-
medir (Resim 5.3).

Dokilmus Kalip

Kalip yapiminda doktlecek parganin modelinin kalp kumu igcinde
biraktigl bosluga ergimis metalin dokilmesi ve katilagsmasi ile elde
edilen kaliptir (Resim 5.4).

Kova

Kati ve sivi maddeleri tasimaya ve saklamaya yarayan, metal veya
plastikten yapilan kesik koniye benzer malzemedir. Kum, capak ve
su tasimak icin dokimculikte kullanilir (Resim 5.5).

Balyoz

Blyuk parcalarin ezilmesinde ve dokim atolyelerinde pik kirma ve
is bozmada kullanilan bir malzemedir (Resim 5.6).

Sivri Tokmak

Dokim islemi bitmis kaliplarin bozulmasinda kullanilir. Celik mal-
zemeden yapilmis, uzunlugu 1 mile 2,5 m arasinda degisen, 10
ile 20 mm arasinda ¢api olan malzemedir; ucu sivri olabilir veya
istenilen bigcim verilebilir. Cubuk seklindedir (Resim 5.7).

Kazma

Sapli agac olan, celik yapili, iki tarafi kullanilabilen, agirligi 3 ile 6 kg
arasinda degisen, kazi yapmak veya kalip bozmak icin kullanilan bir
malzemedir (Resim 5.8).

Eldiven

Atolyede, is bozma veya temizleme sirasinda ele gelebilecek her
tUrlt darbeden veya batabilecek cisimlerden ve dékim sirasinda

yanmadan korunmak icin deriden yapilmis bir malzemedir (Resim
5.9).



Resim 5.10: Tel firca

Resim 5.11: Dokiimei kiiregi

Resim 5.12: Koruyucu Maske

Resim 5.13: Gelik uglu ayakkabi

Resim 5.14: El arabasi

Resim 5.15: Keski

Resim 5.16: Tekerlekli tagima arac!

OGRENME BiRiMi

Tel Firca

Dokilmus islerin yuzeylerinde bulunan kumlarin temizlenmesi
icin, agac UzerinedUzenli bir sekilde siralanan celik tellerden yapil-
mis malzemedir (Resim 5.10).

DokUmcU Kuregi (Fayrap kiregi)

Dokim kumunun tavlanmasinda, havalandirilmasinda, elenme-
sinde, karistirilmasinda; derece igine kumun konulmasinda ve
kumun yigilmasinda kullanilan bir gerectir (Resim 5.11).

Koruyucu Maske

Kumun yigilmasi ve elenmesi sirasinda, kalibi bozarken dokulen is-
leri temizlerken, kalip kumundan alirken meydana gelen tozlardan
korunmak icin kullanilan bir malzemedir (Resim 5.12).

Celik Uclu Ayakkabi

Atolye calisanlarinin kalibi hazirlarken, dokerken, bozarken, bo-
zulan isleri te mizlemeye calisirken giydikleri 6zel bir ayakkabidir
(Resim 5.13).

El Arabasi

Dokim atolyesinde kalip kumlarinin bir yerden baska bir yere ta-
sinmasinda, dokim oncesi hazirlanan vezinlerin ve dokilen isle-
rin tasinmasinda kullanilan bir malzemedir (Resim 5.14).

Keski

Agzi sivrilestirilip sertlestirilmis, celikten yapilan bir kesme malze-
mesidir (Resim 5.15).

Tekerlekli Tagsima Arabasi

Dokimd yapilan kaliplarin, dékiimden ¢ikarilan islerin ve atélyede

kullanilan arag gereclerin, atolyelerde ve isyerlerinde tasinmasini
saglayan bir malzemedir (Resim 5.16).
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DOKULEN iSLERI TEMIZLEME

DOKULEN KALIPLARI MAKINE ILE BOZMAK
KALIP BOZMA MAKINELERI

Sarsinti yaparak, dokilmus kaliplari bozan makinelere kalip bozma makineleri denir.

Cesitleri
a. Sabit kalip bozma makineleri
Bircok dokim atdlyesinde seri tGretim yapilmaktadir.
Bunlarin dokim islemi bittikten sonra kaliplarin
bozulmasi gerekir. Kaliplari cok hizli bir sekilde bozan
makineler kullanilir. Kalip bozmak icin kullanilan bu
makinelere sabit kalip bozma makineleri denir (Resim

5.17).
b. Seyyar (hareketli) kalip bozma makineler Resim 5.17:
Bazi dokum atolyelerinde kalip tasimada kullanilan Kalip bozma sarsma (savsaklama) makinesi

her konveydrin dntne bir kalip bozma makinesi koy-
mak yerine, atolyede bir tane hareketli kalip bozma makinesi bulundurulur. Her konveyorin 6niine
bu kalip bozma makinesi gotirulerek islem gercgeklestirilir. Kalp bozmak icin kullanilan bu maki-
nelere seyyar (hareketli) kalip bozma makineleri denir.

Kaliplarin Bozulmasinda Dikkat Edilecek Noktalar

® Dokulmus kahplar bozulup, dokilen islerin kumdan cgikarilmasinda batici ve kesici cisimlere ( civi,
capak vb. ) dikkat edilmelidir.

® Koruyucu malzemeler-gozlik, eldiven ve maske- mutlaka kullaniimalidir.

® Kaliplar bozulurken dokilen islerin Gzerine sert¢ce vurulmamalidir.

Kalip Bozma Makinelerinin Bakimi

® Belirli periyotlar icinde, kalip bozma makinelerinin yaylari kontrol edilmeli, duruma gore gerekirse
degistirilmelidir.

e Elektrik aksami ve kablolari kontrol edilmeli, elektrik kacagi olan yerler onariimalidir.

® Kalip bozma makinesine kapasiteyi asacak kadar yuk yiklenmemelidir

® Kalip bozma makinesinin Gzerinde dokim parca ve dereceler birakilmamalidir.

® Kalip bozma makinesinde tikanan delikler temizlenmeli ve acilmalidir.

® Kalip bozma makinesinin altina disen kumlarin istenilen Gnitelere gidip gitmedigi kontrol edilmeli,
istenilen yere gitmiyorsa bakim yapilmalidir.
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OGRENME BiRiMi

Markalamanin Amaci ve Onemi

Dokidm yapim resmi; kaliplamadan dokime, dokiimden sonrasi islemlerin tamaminin teknik resim kural-
larina gore gizilmesidir. Dokimden ¢ikmis pargaya, ucu sert bir cisimle dokim yapim resminde belirtilen
islemlerin yapilmasina markalama denir.

Markalama Takim ve Araglan

Dokimculikte kullanilan markalama araclari; cetveller, cizecekler,
nokta ve cekicten olusur.

Cetveller Agactan, plastikten veya metalden yapilan, ince kenarli, mar-
ka cizgilerini cizen, lcme yapan ve 6l¢l gizisi taslyan bir takim aracidir. Resim 5.18: Gizecek
Celik cetveller kalin kenarhdir.

Cizecekler: Marka cizgisi cizmek icin kullanilan metal kalemlere cize-
cek denir (Resim 5.18).

Nokta: Marka cizgilerini kaybetmemek ve delik delinecek yerlerin
merkezinin belirlenmesi icin iz agmaya yarayan aractir (Resim 5.19).

Cekic

Herhangi bir malzemeye vurmak veya civileri cakmak icin kullanilan,
agactan veya metalden sapi olan bir aractir (Resim 5.20).

Resim 5.19: Nokta

Resim 5.20: Agag saph cekicler
Markalama Takim ve Araglarinin Bakimi ve Saklanmasi

Markalama takimlarinin ve araclarinin temiz tutulmasi, bozulmamasi saglanmalidir. Takimlar kullaniima-
diginda gerektigi gibi yaglanmali ve 6zel kapakli kutularinda korumaya alinmalidir.

Malzemeyi Mengeneye Baglarken Dikkat Edilecek Noktalar

Parcalar mengene ile sikistirilirken ¢eneler arasinda ortalanmalidir. Uzun pargalarin sikistirilmasinda kar-
silikli takoz ile dengeli tutulmalidir.

Mengeneye sigmayan parcalar icin 6zel ek dlizenek dizenleyerek mengeneye baglanmalidir.

Kesmenin Tanimi ve Amaci

Bir is parcasinin istenmeyen kisimlarinin parcadan koparilmasina veya belli dlctlerde kesici aletlerle
parcalara ayrilmasina kesme denir.
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Kesme Aletleri

DOKULEN iSLERI TEMIZLEME

Parcada kesme islemleri, el testeresi, tenekeci makasi, kollu makas gibi aletlerle yapilr.
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Resim 5.21: El testeresi

Resim 5.22: Testere kolu

Resim 5.23: Testere lamasi

Resim 5.24: Testere sapi

Resim 5.25: Kelebek somun

Resim 5.26: Tenekeci makasi

Resim 5.27: Kollu makas

El Testeresi

Testere kolu; sap, lama, gergi parcalari ve kelebek somundan mey-
dana gelmektedir (Resim 5.21).

Testere Kolu

Parcayi elde kesmek ya da testere lamasinin takilmasiicin kullanihr
(Resim 5.22).

Testere Lamasi

Tek tarafi veya cift tarafi keskin agizli, lama veya yiksek hiz celigin-
den elde edilir ve sertlestirilir (Resim 5.23).

Gergi Parcalari

Lamay! gerginlestirmekte kullanilan ve celikten yapilmis, yerles-
mesi icin karsilikh kanallari bulunan pargalardir.

Testere Sapl

Agactan, plastikten veya metalden yapilan, elle tutulan kismina
denir (Resim 5.24).
Kelebek Somun

Dokme demirden veya celikten yapilmis ve dis aciimis, lama sik-
mak icin kulla nilan bir malzemedir (Resim 5.25).

Tenekeci Makasi

Sac ve teneke gibi gereclerin kesilmesi icin kullanilir (Resim 5.26).

Kollu Makas

Daha cok kalin sac pargalarin, profil demirlerin ve demir cubukla-
rin kesilmesinde kullanilir (Resim 5.27).



OGRENME BiRiMi

Kesme Yapilirken Dikkat Edilecek Noktalar

Parcayi testere ile kesme islerinde, kesilmesi gereken parca, mengene cenesinin arasina takoz koyularak
sikistirilir. Testere lamasinin dislerinin kesme yéninde ve normal gerginlikte olmasina dikkat edilmelidir.
Onceden isaretle belirlenmis yerden kesmeye baslaniimalidir. Testere biraz egik (10 derece) tutularak
kanal aciimalidir Kesme islemi boydan boya oluncaya kadar testere yatay sirilmeli ve kesme islemi belli
bir ayar 6lctsiinde devam etmelidir. Kesme islemi bitmeden ¢ekic veya baska sert bir cisimle vurulmama-
lidir. Cinkl parcadan kopma meydana gelebilir. Uzun kesme islemlerinde lama kola dik olarak baglanir.

Testere ile kesme yapilirken, testere lamasinin disleri ileride ve normal derecede gergin olacak sekilde
baglanmalidir.

Kesme Aletlerinin Bakimi, Onarimi ve Saklanmasi

Kullaniilmamis olan testere lamalarini 6zel kutularinda yagh bir sekilde bulundurmak gerekir. Kullanil-
makta olan lamalarin disleri ise yere carpilmamali ve pastan korunmalidir. Asinan parcalar degistiriimeli,
testere kolu vidalarini asiri sskkmaktan kacinilmalidir. Kullaniimayan testere lamasi ve kollari birbirlerinden
ayri sekilde 6zel yerlere yerlestiriimelidir.

Egelemenin Amaci

Elimize aldigimiz parcalardan, egelerle talas kaldirma yontemi kullanarak istenilen bicimde yizeyler elde
etmektir.

Ege Tanimi
Cok sayida kesici disi bulunan malzemelere ege denir.
Egelemenin Tanimi

Egeleme islemi, bir parcaya sekil vermek icin yapilan talas kaldirma (yontma) islemidir.

Malzeme Cinsine Gore Ege Secimi

Egeleme yaparken malzemenin durumuna gore ege secilmelidir. Sert malzeme ve ince isleme icin klclk
adimli; kaba isleme ve yumusak malzemeler icin blylik adimli ege tercih edilmelidir. Parcada kullanilan
egenin dis adimi olusan ylzeyin kalitesi ile dogrudan ilgilidir. Kaba kalitede ylzeyler icin kaba, orta kalite-
de ylzeyler icin orta, ince kalitede ylUzeyler icin ince adimli egeler secilir.

Ege Cesitleri

Egeler dis tlrd, dis dizeni ve kesitine gore Uge ayrilir.
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DOKULEN iSLERI TEMIZLEME

a. Dis Turiine Gore

Egeler dis tlrline gore Ug gruba ayrilr.

1. Tek Disli (Yumusak Malzemeler icin) Egeler: Ege izerindeki disler tek sira halinde dizilmis durum-
dadir. Tek disli olan egeler, yumusak elementlerden-aliminyum vb .- talas kaldirmak icin uygundur.

2. Capraz Disli (Sert Malzemeler icin) Egeler: Ege Uzerinde disler capraz iki sira halinde dizilmistir.
Egenin dis sayisindaki artisla orantili olarak kesme etkisi de cogalir. Capraz disli egeler celik, dokme
demir gibi sert malzemelerden talas kaldirmaya uygundur.

3. Raspa Disli (Agac ve Deriicin) Egeler: Demir, tahta ve benzeri seylerin yiizeylerindeki pas, boya gibi
seyleri cikarmak, purazleri gidermek icin kullanilan, iri disli torpiye raspa da denilmektedir.

b. Dis Diizenine Gore

Egeler dis dlizenine gore dort gruba ayrilir.

1. DUz Disli Egeler: Ege Gzerinde disler diiz siralar halindedir. Egedeki dislerin diiz olusu, talasin gikisini
zorlastirir.

2. Egik Disli Egeler: Ege Uzerinde disler egik siralar halindedir. Egeleme esnasinda ¢ikan talaslar, egenin
egik disleri tarafindan kolayca dokulur.

3. Yay Bicimli Disli Egeler: Dislerin disbikey seklinde olmasindan, talaslar iki tarafa da kolayca dokuldr.
Disin siralandig yerde talas kiricisi olursa talaslarin hem kirilmasi hem de ¢ikmasi kolay olur.

4. Capraz Disli Egeler: Dis siralamalari birbirine binmis bir vaziyettedir. Talas dis aralarindan dokulerek
clikar.

c. Kesitine Gore Egeler

TS 375’e gore kesit, tUr ve isaretleri ile dokim atolyelerinde kullanilan ege cesitleridir.

Yassi Ege

Dis duzlem ylzeyleri yassi ege ile egelenen, dikdortgen kesitli ege-
lerdir (Resim 5.28).
Uc Kése Ege

Resim 5.28: Yass! ede

Kirlangic kuyrugu gibi dar acili olan, i¢ kdselerin ve deliklerin ege-

Resim 5.29: Ug kise ege
lenmesini saglayan, eskenar Ucgen kesitli egelerdir (Resim 5.29).
Kare Ege

Dikdortgen deliklerin ve kanallarin egelendigi, kare kesitli egeler-
Resim 5.30: Kare ege dir (Resim 5.30).

Yarim yuvarlak Ege

icbiikey yizeylerin egelenmesi yarim yuvarlak egelerle yapilir (Re-
Resim 5.31: Yarim yuvarlak ege sim 5.31).

104



OGRENME BiRiMi

Yuvarlak Ege

Yuvarlak deliklerin ve icblkey yizeylerin egelendigi, daire kesitli

Resim 5.32: Yuvarlak ege egelerdir (Resim 5.32).

Bicak Ege
Keskin i¢ koselerin egelendigi, dar Ucgen kesitli egelerdir (Resim

_ 5.33).
Resim 5.33: Bigak ede

Egeleme Yaparken Dikkat Edilecek Noktalar

Secilen ege yapilacak ise uygun olmalidir. Ege disleri tel firca ile temizlenmelidir.

Ege yapacak kisinin ege yaparken pozisyonu uygun olmalidir. Egeleme islemi kol hareketi ile ya-
pilmali, sag elle kesme islemi, sol el ile basma islemi yapilarak kesme islemi kolaylastirilmalidir.
Vicut sabit kalarak esneklik saglanmalidir. Sag ayak dengeyi saglarken, sol ayak vicudun agirhgini
tasimalidir. BUyilk egenin ucuna avug iciyle, orta boy egenin ucuna basparmakla baski yapilmali,

isaret parmagi dogrultusunda klclUk ege tek elle tutulmalidir.

Egeleri ileri iterken bastirilmali. Geri ¢ekerken bastirilmamalidir. Yumusak metal egelenecekse

kaba disli ege kullanilmalidir.
Bilyuk ege calismasinda, vicut agirhgindan faydalaniimalidir.

Ege ve kullanilan malzemeler, is pargalarinin Gzerinde birakilmamali yerlerine kaldiriimalidir.

Ege Aletlerinin Bakimi, Saklanmasi

Egeleme sirasinda disleri dolan egelerin temizligi yapiimalidir. Yoksa ege, parcayi cizer veya parca

Gzerinde kayar.

Egeyi hizli temizlemek icin, firca egenin disleri yoninde kullaniimalidir. Sikisan metal parcalarini

temizlerken temizleme lamasi kullaniimalidir. is Gizerinde ege birakilip mengene birakilmamalidir.

Egeler bir yerlere vurulmamali ve disirilmemelidir. Zira egeler ¢ok cabuk kiriima 6zelligine sa-
hiptir.

Kullanilmayan egeler kaldiriimali, karisik olarak birakilmamalidir.
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1. Tambur ile Temizleme ve Makinenin Ozellikleri

Tambur, iki basindan yataklanmis ve yatay olarak ekse-
ni etrafinda donen bir makinedir. Tambura yuklemeler-
de ve bosaltmalarda kullanilan bir fren sistemi vardir.
Tambur, icindeki gazlar ve tozlar bir aspirator yardimiyla
disari atilsin diye yataklandigl bas kisimlarindan bos bi-
rakilir. Gévdesi altigen, sekizgen prizma veya silindir sek-
linde kalin saclardan yapilir. ic gévdede delikler acilarak,
kalin sac levhalar ile kapatilmasi saglanmistir. is temiz-
leme tamburlarinin blydklugi isletmenin 6zelligine ve
blyuklugine gore degisiklik gosterir. Genelde 500-1250
mm ¢ap ve 1000-2000 mm boy dlgilerinde yapilir, tam-
burun biyuklik durumuna gore 20-30 devir/dakika ile
doner. Motordaki donme hareketi tambura kayis ve disli
yardimiyla iletilir. Tamburlardaki donme hareketini sag-
lamak icin 3-18 beygir glicinde motor kullanilir. Capak,
besleyici, yolluk ve cikicilardan ayrilmis dékim parcalar
govde Uzerindeki bosluktan konulur. Tamburda bulunan
boslugun %70-80" i dolunca, pargalarin kirilmasini engel-
lemek icin geriye kalan kismina kalin agac takozlarin ve

Resim 5.34: Tambur ile temizleme makinesi

madensel yildizlarin yiklemesi yapilir. Tamburun yiklenme isi bitince, kapagi kapatilarak gbvdeye civata

ile baglanir. Fren sistemi acilarak
motor calistirilir (Resim 5.34).

Tambur dénmeye basladiginda,
madensel yildizlar dokim parca-
lara carpmaya baslar ve dokim
parca, Uzerindeki kumu doker.
Agir parcalari kaldirma ve indirme
isi yapilirken veya tambur kapag!

acip kapatilirken ving veya caras- Resim 5.35: Kaldirma ve tagima makineleri

kallar kullanilir (Resim 5.35).

2. Kum Puskiirtme ile Temizleme ve Makinenin ozellikleri

Dokimden cikan parcalar, yolluk, capak, cikici ve besleyici gibi ek kisimlarindan ayrilir. Kum puskirtme
makinesine konulan dokim parcalarin Gzerine basingli hava ile kum puskurtilerek temizlenmeleri sagla-
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nir. Pisktrtmede kullanilan kumun kilsiz ve kuru, tane iriliginin ise 1-2 mm olmasi gerekir. Dokme demir
parcalarin temizligi 2 atmosfer basincta, celik parcalarin temizligi 4 atmosfer basingta kum puskirtmek
suretiyle saglanir. ihtiyaca gére 6-7 atmosfer basincina cikartilabilir. Belli bir basincla dékiim parcala-
ra pUskurtilen silis kumu, dokim parcalarin ylzeylerine ¢arparak, parcalarin ylzeylerine yapismis olan
kumlari yerinden soker ve parcadan dusardr.

Bu temizleme yonteminde fazla toz olustugu icin is, ayri temizleme odalarinda ve atdlye disinda ger-
ceklestirilir. Temizleme odalarinin altinda 1zgarasi bulunur ve her iki tarafi da kapahdir. Parca temizligi
icin emme, yer cekimi gibi sistemler bulunsa da en fazla kullanima sahip olan makine kum puskirtme
makineleridir. Kuru silis kumunun elenerek siloda toplanmasi saglanir. Kum, silo altinda bulunan bir ventil
yardimiyla basing odasina diser. Bir miktar basingli hava vermek suretiyle kumun basing odasi altinda
bulunan hortuma girmesi saglanir. Kumun gelisini saglayan ventil kapatilir.

Boylece basing odasindaki basing arttirilir ve kum Gzerinde etki etmesi saglanir. Sonra basing odasi altin-
da bulunan musluk acgilir. Basing odasindan ¢ikan kum hortuma girer. Kumun hizini arttirmak icin de ba-
singli hava verilmeye devam edilir. Hortum iginde, basingli havanin etkisiyle ilerleyen kum, édnce hortum
ucunda bulunan plskirtme bashgina, sonra ¢api daha kiclk olan puskirtme memesinden disariya firlar.

Tek basinc odali is temizleme makinelerinde, basing odasindan ¢ikan kum calisirken bazen ¢ikis muslugu-
nu kapatabilir. Boyle bir durumda 12 numaral kapak oynatilir. Kapak agilinca basin¢ odasindaki hava disa-
ri gikar, ¢ikis muslugunu tikayan kum emilir ve agzin agilmasi saglanir. Silis kumu ventil yardimiyla silodan
basing odasina distrilirken calismayl durdurmak gerekir. Bu da zaman kaybina neden olmaktadir. Buna
engel olmak icin bazen kumlama makineleri 2 basin¢ odali yapilarak kesintisiz calisma ortami saglanir.

3. Celik Bilye Savurma ile temizleme ve makinenin ozellikleri

Celik bilye ile temizleme makinelerinde, parca Uzerindeki kumlari temizlemek icin grantl denilen celik
bilyeler kullanihir. Temizlemede kullanilan bu celik bilyelerin mimkin oldugu kadar kiresel olmasi gere-
kir. icinde ctiruf uzamis, kuyruklu ve bosluklu tanelerin toplam miktari %20’yi gecmemelidir.

Temizlenecek ise gore bilye caplari secilir. Temizlenecek parcalarin sert olanlarina blyUtk caph, yumusak
olanlarina kiiciik capli bilyeler kullanilir. Bunlarin caplari 3-12 mm arasindadir. is parcalarinin tizerindeki
kumu, her tarlt dokim parcasinin ylzeyindeki kiri ve pasi ve boyanacak ylzeylerin purizlerini gidermek
icin celik bilye savurma makinesi kullanilir.

PUsklrtmede silis kumu yerine celik bilye kullanilir. Celik bilye ile yapilan temizlemede toz daha az olusur
ve celik bilyelerin 6mri kuma goére daha uzundur. Silis kumunu basingli hava ile puskdrtirken, celik bilye-
ler cok hizli dénen savurma basliklari ile savrulur. Bir motor yardimiyla savurma basliginin dondirilmesi
saglanir

Celik Bilye Sistemi Basit Haliyle Bes Ana Boliimden Olusur

Celik bilye ile temizleme makinelerinde, parca Uzerindeki kumlari temizlemek icin grantl denilen celik
bilyeler kullanilir. Temizlemede kullanilan bu celik bilyelerin mimkin oldugu kadar kiresel olmasi gere-
kir. icinde ciiruf uzamis, kuyruklu ve bosluklu tanelerin toplam miktari %20’yi gecmemelidir. Temizlene-
cek ise gore bilye caplari secilir. Temizlenecek parcalarin sert olanlarina byuk ¢apli, yumusak olanlarina
kiiciik capl bilyeler kullanilir. Bunlarin caplari 3-12 mm arasindadir. is parcalarinin tGzerindeki kumu, her
tarld dokdm pargasinin yizeyindeki kiri ve pasi ve boyanacak ylzeylerin purtzlerini gidermek igin ¢elik
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bilye savurma makinesi kullanilir. Piskirtmede silis kumu yerine celik bilye kullanilir. Celik bilye ile yapilan
temizlemede toz daha az olusur ve celik bilyelerin dmri kuma gore daha uzundur. Silis kumunu basingli
hava ile puskdrtirken, celik bilyeler ¢cok hizli dénen savurma basliklari ile savrulur. Bir motor yardimiyla
savurma bashginin donddrilmesi saglanir.

Celik Bilye Sistemi Basit Haliyle Bes Ana Boliimden Olusur

Sistem icinde bulunan tim bilyeler tirbin araciligi ile is parcasi Gzerine savrulur. Boylece temizlenme
gerceklesir. Bilyeler toz ve capaklari ile karismis haldeyken, pisliklerden temizlenmek Gzere elevator yar-
dimiyla seperatore tasinir. Bilyeler, toz tutma filtre emisi 6zelligi ile temizlenir ve tekrar savrulmak Uzere
turbinlere gonderilir. Kabinin icinde kapali cevrim ve havanin emilmesinden kaynakli sirekli bir hava ba-
sinci vardir.

1. Turbin: Temizleme esnasinda, celik bilyelerin belli bir hizda ve yonde, temizlenecek parcalarin Gzeri-

ne firlatilmasini saglayan kisimdir.

® Besleme spotu

® Savurucu

Kontrol kafesi

Sabitleme aparati

Kayar plaka

Turbin paleti

. Temizleme Kabini: Celik bilyelerin belli bélgede korunmasini ve firlatilan bilyelerin toplanmasini sag-

lar.

. Elevator Sistemi: Kabin igerisinde kepgeli ve kovali olan elevatér, dokiim pargalarin temizlenmesini,

parcalardan cikan toz, capak ve bilyelerin seperator sistemine tasinmasini saglar.

. Seperator: Celik bilyelerin karisimdaki buyUklGginl ve yabanci maddelerin (toz, capak vb.) karisim-

dan uzaklastiriimasini kontrol eder.

. Toz Tutucu Sistem: Temizleme islemi esnasinda makinenin icinde olusan ve havada ugan tozlar, az bir

basing olusturularak uzaklastirilir,

Celik Bilye Savurma Makine Cesitleri

Celik bilye savurmali makineler lg ¢esittir.

108

1. Doner Tablah: Calisma sistemi kum temizleme makinesi gibidir. Tek fark; kum yerine celik bilye fir-

latilir. Temizlenmesi gereken dokim parcalar, altta bulunan motor yardimiyla kendi ekseni tGzerinde
donen tablaya yiklenerek kapaklari kapatilir. Toz tutucu, doner tabla, elevator, tirbin ve seperator
siraslyla calistirilir. Parcalarin temizlenmesi icin yeterli bir stire beklendikten sonra, seperator, tirbin,
elevator, doner toz tutucular sirasiyla kapatilir. Sistemin tamamini kapatacak bir sistem varsa eger,
bu digmeye basilarak sistemin durdurulmasi saglanir. Kapaklar agilarak temizligi yapilan dékim par-
calar cikartilir,



2. Bantli Hareketli: Bu makinelerde en cok lastik bantlar veya celik paletler kullanilir. Bu makinede,
tabla yerine hareketli bant kullanilarak kiicik dokim parcalarin temizlenmesi saglanir. Temizlenmesi
istenen dokim parcalar, makinenin tzerinde bulunan bantin Gzerine konulur. Kapaklar kapatildiktan
sonra toz tutucu, déner bant, elevator, tirbin ve seperatdr sirasiyla ¢alistirilir. Savurma basligindan
savrulan celik bilyeler, bant Uzerine yiklenmis dokim parcalara carparak dokim pargalari temizler.

3. Kancali: Blyuk ve orta boydaki parcalarin temizligi yontemi ile yapilir. Genelde parcalar, kancalara ve
makinenin vaziyetine gore 6zel yapilmis, yuvarlak katl izgaralara konulup havai hat tzerinde hareket
etmeleri saglanir. is temizleme makinesinin havai hatlari kabin kismina kadar girer; bazi havai hatlar
bir taraftan girip diger taraftan c¢ikacak sekilde dizenlenmistir.

4. Yas Temizleme Yontemi
Basingli suyla ve asitle olmak Uzere yas temizleme yontemleri ikiye ayrilir.

4.1. Basinch Suyla Temizleme: Ozellikle cok biylk parcalarin temizligi bu yéntemle yapilir. Diger
yontemlerde tozun etkisi dikkate alinarak tasari yapilmistir. Bu yontemde ¢ok fazla su harcan-
digindan dolayi deniz veya gol gibi, suyun bol oldugu yerlerde kurulmasi uygun olur. Su motor-
larinin glcitine gore, 50-100 atm. basingla dékim pargalarinin temizliginde kullanilir. Cikis me-
mesinin ¢apl 5-8 mm arasinda olur. Temizleme, biyik olan parcalar icin yapilan 6zel odalarda
gerceklesir. Emilme odasinin tamami celik sacdir. Ek yerleri su sizdirmaz, odanin taban kismi
1izgarall oldugundan akan su, kumlari alt tarafa strtkleyerek gottrir. Ortasinda, bir motor ile
hareket ettirilen, doner bir tabla vardir. Blylk parcalarin ving ile tasinmasi icin, tavan kismi agi-
lir kapanir sekilde yapilir. Temizlenmesi istenen ve vince takilan blyik dokim pargalarin kabin
ortasinda bulunan tabla Uzerine kolayca yiklenmesi saglanir. Temizleme esnasinda isin don-
dirilmesi gerekirse Ust kapak acilip ving yardimi ile dondirme islemi gerceklesir. Calisanlarin
temizleme odasinin icerisini gdrmesi icin oda isiklandirilir. Temizlemede gorevli kisi, camur ve
sudan rahatsiz olmayacak durumda, oda disinda, sadece temizlenen pargalari gérecek sekilde
duracagi yeri ayarlar. Temizlikte kullanilan su vanalarinin, is temizleme takimlarinin, kontrol
anahtarlarinin planlari gerekli isleri yapabilecek sekilde hazirlanir. Su ile temizleme, bircok ki-
simlardan olustugu icin genis bir alani kaplar. Sistemin kurulusu bir hayli masraflidir. Temizlik
giderleri ise cok disuktar.

4.2. Asitle Temizleme: Cok kiclk ve 6zel dokiim pargalarin temizlenmesinde asit ile temizleme yon-
temi uygulanir. Zorunlu olmadikgca asit ile temizleme yapilmamalidir, ¢clink( asit buharlariinsan
saghg acisindan zararhdir. Asitle temizleme icin bir 6lct stlfurik asit, iki dlct su ile karistirihir.
Hazirlanan karisim, toprak kaba veya kursunla kapli kaba konulur. Temizlenecek kii¢lk parcalar
kaba daldirilarak temizligi yapilir. Blylk parcalar ise lzerine firca strUlerek temizlenir. En iyi
sonuc 20-35 derece sicaklikta alinir. Bundan baska hidroklorik (HCI) asit ile temizlenir. islem
sirasinda Uzeri asitlenmis parca, Gzerinde asit kalmayana kadar su banyosuna daldirilmali veya
cok iyi yikanmasi saglanmalidir.
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Taslama Makinesinin Tanitimi ve Cesitlerinin Aciklanmasi

YUksek hizlarda donmek suretiyle, kesme ve asindirma yaparak dokim parcalari temizlemeye yarayan
aletlerdir. iki cesittir.

1. Seyyar Taslama Makinesi

Bazi dokim parcalari cok agir ve buyuk olurlar ki ta-

sinmasi zordur. Bu sekilde olan dékim parcalar zim-

para makinesinde taslanamaz, bu nedenle; haval

veya elektrikli el zimpara tasl makineleriile zimpara-

lanarak temizlenir. Bu amacla kullanilan zimpara tasi

makinelerine fleks, el zimpara tasl, seyyar zimpara

tasl, havall zimpara tas! gibi adlar verilmektedir. Bir

kismi elektrikle, bir kismi hava ile ¢aligmakta olup, Resim 5.36: Kesme tag! takilan taslama makinesi

hafif olduklari icin atolyenin her tarafina gotirile-

rek, tasinmasi zor olan dékim parcalarin taslanmasi bunlarla saglanabilmektedir. Kullanma sirasinda elle
acip kapama dugmesi kullanilir. Bu digmenin Gzerinden ya da yanindan tutulur. Diger elle ilave sap kis-
mindan veya gévdenin uygun bir yerinden tutulur.

Kullanim sirasinda ¢ok dikkatli davranilmali ve makineye tam anlamiyla hakim olunmalidir. Yoksa kazala-
rin 6niine gecmek mumkin olmaz. Bu tlrden seyyar zimpara tasl makinelerine-ihtiyaca gore- kesme tasi
takilarak is parcalarini kesme isi yapilabilir. Ayni sekilde tel firca takilarak da kullanilabilir. Tel firca kullani-
larak dokiim pargalarin kisa bir zamanda temizlenmesi saglanir (Resim 5.36).

2. Sabit Taslama Makinesi

Uyari(!) Calisanin zarar gérmemesi icin, destek parcasi ile zimpara tasi ylzeyi arasindaki uzakli-
gin 5 mm’den fazla olmamasi gerekir.

Resim 5.37: Sabit taslama makineleri
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Bazi sabit taslama makinelerinde calisanin glvenligi icin 6zel koruyucu siperlikler yapilmistir. Calisanin,
ise baslamadan 6nce destek pargasi ile zimpara tasi arasindaki mesafeyi kontrol etmesi gerekir. Motor
calistirtlip tam donme hizina gelince, dokim parcalarin gerekli kisimlari sabit zimpara tasi makinesi ile
asindirma yoluyla duzeltilir. D6kim parcalari Gzerinde bulunan ek kisimlar-kum, macga, yolluk, ¢ikici, bes-
leyici ve capaklar- kesilip parcadan ayrildiktan sonra, son temizlikleri sabit govdeli zimpara taslarinda
asindirma yapilarak saglanir (Resim 5.37).

Zimpara Tasinin Ozellikleri

Zimpara taslari, cok sayida asindirici tanelerin bir araya gelmesiyle olusur. Asindirici tanelerin kenarlari
keskin ve cikintilidir. Asindirici taneler ¢cok klgUktir ve onlari bir arada tutmak icin degisik baglayicilar
kullanilmaktadir. KticUk asindirici tanelerini saglam bir sekilde tutan zimpara taslarina sert zimpara taslari
denir.

Zimpara taslari, gbbek kisimlarindan takilacagi motor milinin capina gore deliklidir. Delik kisimlarina kur-
sun ya da beyaz metal bilezikler gecirilir. Zimpara tasi Gzerindeki asindirici parca talas kaldirma islemini
yapar. Zimpara tasini meydana getiren tane yapisina gore talas olctsU degisir. Blyulk talasl, gri taneli
zimpara tasi kaldirir. Parganin daha kaba gériinmesine sebep olur.

Taslama Yaparken Dikkat Edilmesi Gereken Noktalar

® Zimpara tagsl ile destek pargasi arasindaki mesafenin 5 mm’den fazla olmamasina dikkat edilmelidir.
® Calisanin zarar gdrmemesi icin zimpara taslarinin siperlikleri olmalidir.

® Yakit depolari ve yakacaklar calisma alanin-

dan uzak tutulmalidir.

® Olasi kazalar 6nlemek icin elektrik kagaginin

olup olmadigi kontrol edilmelidir.

® Zimpara tasinin kirihp ufalanmamasi igin ¢a-

lisma sirasinda alete asiri derecede yiklenil-
memelidir. Resim 5.38: Calisanin taglamada pozisyonu

® Baret, gozllk, is elbisesi ve koruyucu ayakkabi

gibi koruyucu malzemeler kullanilmalidir.
® Calisan, calisma pozisyonunu kendini yormayacak sekilde ayarlamalidir (Resim 5.38).
e |s parcalari giivenli bir sekilde baglanip fleks kullanilmalidir.
® Fleks kullanma durumunda sap ve tutamak kismini birlikte tutmak gerekir.
® Calisma sirasinda saka kesinlikle yapilmaz, baska isle veya baskalari ile ilgilenilmez.

® Alette herhangi bir hasar olup olmadigi kontrol edilmelidir.
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® Calisma sirasinda zimpara tasina sarilmasi muhtemel olan takilarin (kolye vb.) takilmasindan kaci-

nilmalidir.

Is Temizleme Makinelerinin Bakimi

Calisma bitince calisma esnasinda kullanila eldiven ve diger koruyucular temizlenmeli, kullaniimaz hale
gelenler yenisi ile degistirilmelidir. Fircalar arasinda kalan maden veya kum parcalari temizlenmeli ve
yerlerine kaldiriimalidir. El testeresinin disleri firca ile temizlenmeli, kullanilamayacak durumda ise yenisi
ile degistirilmelidir. Basin¢li hava makinelerine su girmemesi icin, hava borusunda biriken su, vana aclla-
rak disariya atilmalidir. Toz emici aspirator gézlenerek, calismakta zorlanan emiciler icin gerekli tedbirler
alinmalidir.

ONCE iS GUVENLIGi
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5. DOKULEN ISLERi TEMIZLEME
Olgme ve Degerlendirme Sorulari

Is parcalarinin temizlenmesinde kullanilacak
kumun tane iriligi asagidakilerden hangisi ol-
malidir?

A) 1-2 mm
B) 6-8 mm
C) 12-14 mm
D) 16-18 mm
E) 20-22 mm

Dokme demir pargalarinin Gzerine kag at-
mosfer basingla kum paskdrtdlir?

A) Piskirtilemez
B) 2

C)6

D) 8

E) 10

Kum puskirtme ile temizleme asagidakiler-
den hangisinde yapilir?

A) Sivi metal eritme bolgesinde

B) Kaliplama veya maca atolyesinde
C) Atolye disi ve ayri bir bélmede
D) Maca atolyesinde

E) Derece park alaninda

Pusklrtme ile temizlemede kullanilan ku-
mun taneleri hangi 6zellikte olmalidir?

A) Kum tozsuz olmall

B) Kum nemsiz olmali

C) Kum elenmis olmall

D) Kum tane iriligi 1-2 mm olmali

E) Hepsi

5.

Is temizlemede su kullanmanin saglik acisin-
dan faydasi nedir?

A) Tozun verdigi zararli etki, su ile temizleme-
de olmaz.

B) Ucretsiz kaynak su kullanilir.
C) Cok ucuza is yapihr.
D) Sistem kurulus maliyeti ucuzdur.

E) Saghk acisindan bir faydasi yoktur.

Dokulen parcalarin hangisi celik bilyelerin sa-
vurulmasi sonucu temizlenir?

A) D6kme demir

B) Celik dokumler

C) Piring dokimler

D) Aliminyum dokim

E) Hepsi

Tamburun gévde kismi asagidakilerden han-
gisiyle yapihr?

A) Aliminyum dokidm parga ile
B) Kalin bakir levha ile

C) Kalin sac levha ile

D) Kursun plaka ile

E) Tahta plaka ile

Temizlenecek dokim parcalarin tamburun
icini doldurma orani asagidakilerden hangi-
sidir?

A) A) 50-60
B) B) 70-80
C) C) 85-90
D) D) 90-95
E) E) 95-100

113



9.

10.

11.

12.
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Tambur icine agac takozlar hangi amacla ko-
nulmaktadir?

A) Dokim pargalar birbirine carpip kirillmasin
diye

B) Dokim parca Uzerindeki kum taneleri te-
mizlensin diye

C) Celik yildizlar disari firlamasin diye
D) Calisan tamburun ici suyla yikansin diye

E) Tambur icindeki tozlar kolay temizlensin
diye

Celik bilye ile paskirtmede kullanilan bilyele-
re hangi isim verilmektedir?

A) Elevator
B) Turbin

C) Toz tutucu
D) Grandl

E) Seperator

Yuksek hizlarda dénerek, kesme ve asindirma
yapmak suretiyle dokim parcalari temizle-
meye yarayan alet hangisidir?

A) El testeresi

B) Cekic

C) Kum piskidrtme makinesi

D) Celik bilye savurma makinesi

E) Taslama makinesi

Asagidakilerden hangisi taslama makinesine
verilen isimlerden degildir?

A) Fleks

B) El zimpara tasl

C) Kagit zimpara tasl
D) Seyyar zimpara tas!

E) Havali zimpara tas!

13.

14.

15.

Zimpara tasl ile destek parcasi arasindaki me-
safe ka¢ mm’den fazla almamalidir?

A) 1 mm’den
B) 5 mm’den
C) 10 mm’den
D) 15 mm’den
E) 20 mm’den

Calisma sirasinda alete asiri derecede yikle-
nilmesi durumunda asagidakilerden hangisi
meydana gelebilir?

A) D6kim parca ¢ok gizel temizlenir.
B) Pargalarin saglam olmasi saglanir.
C) is parcalarinin tasinmasi kolay olur.

D) Zimpara tasinin kirilip ufalanmasina sebep
olabilir.

E) Calisanin rahat calismasini saglar.

Dokim parcalari temizleme esnasinda, celik
bilyelerin belli bir hiz ve yonde, temizlenecek
parcalarin Gzerine firlatlmasini saglayan ki-
sim hangisidir?

A) Turbin

B) Elevator
C) Grandl

D) Toz tutucu

E) Seperator



I A

acik besleyici
acl Olger

agirhk

akicilik

alagim

alt derece
ana derece
anemometre
astar

astar kumu

ates kili (samot)

| B

bara

besleyici

bicak agzi
bombe
boynuz yolluk
bronz

brilor

buji

bist

bilesik

I C

ceket

curuf

curuf alma

TERIMLER SOzLUGU

: Ust derece izerinden goriilen besleyici.
: Aclyi derece cinsinden 6lgmek icin kullandigimiz alet.

: Dokiim aninda, sivi metal basincinin Ustteki dereceyi kal-dirmamasi icin konan, metal-

den yapilmis kitle.

: 1. Sivi metalin kalip iginde ilerleme hizi.

2. Kalip kumunun model ve maca sandiginda ug noktalara ulasma 6zelligi.

: En az biri metal olmak Uzere iki veya daha ¢ok elementin bir arada ergitilmesi ile elde

edilen bilesgim.

: Kum kalibin alt kisminiigine alan gergeve.

: Kum kalibin mala ytizeyine gore hazirlanmis yarim kalibi.

: Ruzgér/hava hizini 6lgen alettir.

: Sivi metal tasima potalarinin veya ergitme ocaklarinin i¢ 6rglsu.
: Model ylzeyini 6rten yenilenmis, elenmis kalip kumu.

. Ince taneli yesil renkli volkanik tiflerin tst kisimlarinda mercekler halinde meydana

gelmis cevherdir.

: Dékimcdilukte ocak, pota vs.ye midahale etmeye yarayan kalin demir cubuk.

: Dokum parcada ¢okintlyl onlemek icin uygun yerlere yerlestirilen, dokim sirasinda

sivi metal ile dolan depolar.

: Yolluk sisteminde kesiti bigak agzina benzeyen meme sekli.

. Ice veya disa dogru yuvarlak ¢ikint.

: Sekli boynuza benzeyen yolluk sekli.

. Bakir, kalay alasimi.

: Sivi veya gaz yakiti yakmak igin kullanilan mekanizma.

: Yanma odasindaki yakit ve hava karisimini kivilcim cikararak atesleyen parcadir.
: insanin omuz hizasindan, bas kismi benzer heykeli.

: iki ya da daha fazla cinste atomun bir araya gelerek olusturdugu saf modellere denir.

: Dokim sirasinda, aralarindan sivi metal kagisini engellemek igin konik ¢ikma derecelere takilan

metalden yapilmis cerceve.

: Metal ve alasimlarin ergitilmesi sirsinda Gzerinde toplanan,metal olmayan atik madde.

: Ocak veya pota igcindeki sivi metalin ctrufunun temizlenme islemi
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clrufluk : Yolluk sisteminin yatay kanali.

capak . Dokllmis parcanin mala hizasinda bulunan ince metal parcalari.

capak kesme : Sivi metalin dereceler arasindan kagisini engellemek icin kalip ylzeyinden yirtarak kum
kaldirmak.

cekme : Katilasma esnasinda olusan hacimsel daralma, bizilme

cekme payi : Hacimsel kiicilmeyi karsilamak icin modele verilen paya (fazlalik) denir.

celik : Bilesiminde %1,7’ye kadar karbon bulunan demir karbon alasimi.

cikicl : Kaliptaki gazlarin cikmasi icin Ust dereceye agilan kanallar.

cikma derece : Kaliplar hazirlandiktan sonra ¢ikarilabilen derece.

¢cokintu : Dokim parcada metalin gekmesi ile meydana gelen bosluklar.

B o 7.

davlumbaz : Ergitme sirasinda ocak gazlarini toplayan sistem (havalandirma).

derece : Kum kalip yapiminda kumun sikistiriimasini saglayan cergeve.

derece (kalip) bozma : Kaliplarin sarsak elekte dagitilmasi, parcalarin kumdan ayrilmasi.

derece bolmesi

(travers) : Derece cercevesini birbirine baglayan bdlme.

derece kulagi : Derecenin pim takilan ek pargasi.

derece pimi : Derecelerin birbirlerine hassasiyetle yerlesmesini saglayan gelik mil.

dis ¢cokunta : Dokim parcalarin dis yizeylerinde olusan ¢okintu.

dis sogutucu : Modelin dis kenarlarina konulan gelik pargalar.

divizor puntasi : Makine pargasi.

dokme demir : Bilesiminde % 2- 4,5 karbon,% 2,5-3,5 silisyum bulunan demir-karbon-silisyum
alasimidir.

dokim kumu : Kalip yapimina elverisli ve istya dayanikli bir kum tard.

diz tokmak : Derecede kumun st ylzeyini dizlestiren tokmak

Bt Tl

egreti parca : Model Uzerine yapilan cikarilabilir parca.

eksik dokim : Sivi metalin yetmemesi veya eksik kalmasi nedeniyle kaliptaki seklini tamamlayamamis

dokim parca.

el tokmagi : Kumu elle sikistirmaya yarayan takmak, kictk alet.
elek - Ince kum elemeye yarayan arag
endiksiyon ocagi : Dokme demir, gelik ve bakir alasimlarinin ergitildigi, bobine alternatif akim verildiginde

devresini ocak icindeki sarjla tamamlayan ergitme ocag!.
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ergitme
et payl
elevator

element

P F

fazla taslama

feder

firkete

flaks

fleks
flordr

forsa

F G

gaz boslugu

gaz gecirgenligi
gecirgenlik
gerec

gidici

gémme pim

grafit

grandl

P H
hava kanali
havali tokmak
havsa

helezonik

: Metal ve alasimlarin yiksek st ile kati halden sivi hale gecirilmesi.
: Parcanin kalinlik 6lgtsu.
. Agirlik kaldirma araci, yik asansoraddr.

: Ayni cins atomlardan olusan, fiziksel ya da kimyasal yollarla kendinden daha basit ve

farkli maddelere ayrilamayan saf maddelere element denir.

: Dokim parcganin capaklarinin temizlenmesi esnasinda tasin, parcanin orijinal formunu

bozacak sekilde parcaya girmesi.

: 1. Derece icinde kumu tasiyici kafes veya benzer tutucu.

2. Takviye, destek.

: Modelin derin kisimlarinda kalip kumunu tutmak icin kullanilan “U“ seklindeki celik tel.

: Metal ve alagimlarin ergitilmesi sirasinda kullanilan yiizey o6rtlicli veya sivi metali te-

mizleyen maddeler.

: Kesme ya da zimpara tasi makinesi.
- Aliminyum alasimlarinin ergitilmesi sirasinda kullanilan madde.

: D6kum sirasinda mala ylzeyinden sivi metalin disari sizmasi.

: Sivi metalin kalibi doldurmasindan sonra sivi metali terk etmeyen gazlarin dokim

parca icinde biraktig bosluklar.

: Dokim kumunun gaz gecirme yetenegi.

: Kalip kumunun veya macganin birim zamanda gecirdigi gaz, hava miktari.
: Malzeme, materyal.

: Yolluk sisteminin disey kanali.

: Mala yuzeyinde kalip kumuna gomdilen pim.

: Karbonun kristallesmis sekli, toz halinde ylzey ayirici olarak, sivi halde kalip boyasi

olarak kullantlir.

: Dokim parca temizlemede kullanilan gelik bilyedir.

: Magalarin igine agilan kanal.
: Hava basinci ile ¢alisan tokmak
: Yolluk sisteminin dékim agzi.

: Programlanabilir Mantiksal Denetleyici
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heterojen
homojen
B i
ic cokuntl

ic gerilme

ic sogutucu

ince dilimli parca
iskelet

iskence

izabe

[ K

kaciklik

kademeli yolluk
kalip

kalip althg

kalip gazlari
kalip kumu
kaliplama
kaliplama plakasi

kama yolluk

kapak derece

karisim

kasikli ispatul
katilasma
kavis

kaynak yolluk

kelepce
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: Bir karisimda, karisimin icine katilan maddelerin esit sekilde dagilmamasidir.

: Bir karisimda katilan maddelerin esit sekilde dagiliminin saglanmasidir.

: Dokim parcanin i¢c kisminda olan ¢okint.

: D6kum pargada ince kesitlerle kalin kesitlerin farkli zamanlarda sogumasindan dolayi
olusan gerginlik.

: Parcanin igine konan, ayni alasimdan olan metal.

. Aralarizgara seklinde bosluklu parca.

: Magalarin igine saglamlastirmak icin konan gelik tel veya demir parg¢a.
: Maga sandiklarinin sikistirllmasini saglayan aygit.

: Ergitme islemi.

: Kalip kapatilirken tam eksende kapatilmamasi nedeniyle dokiim parcada meydana
gelen 6l¢l bozuklugu.

: Merdiven seklinde verilen yolluk.

: Model parganin kumda olusturdugu ve sivi metalin doldurdugu bosluk.

: Kalibin altina konan plaka.

: Kalip boslugundaki hava, kumdaki yanici maddelerin dumani ve su buhari karigimi.
: Kalip yapmaya elverisli dokiim kumu.

: Kalip yapma islemi.

: Uzerinde kalip yapilan plaka.

- ince pargalarin dékiimiinde dogrudan dogruya modelin Gzerine konulan bir yolluk
sistemi.

: Kaliplamada Ust derece olarak kullanilan tek derece.

: Birden fazla maddenin kimyasal 6zellikleri degismeyecek sekilde bir araya gelmesiyle
olusan madde toplulugudur.

: Bir ucu diz, diger ucu kasik biciminde olan el takimi.
: Sivi durumdan kati héale gecis.

. Bir egrinin sinirh bir kismi, egimli ylzey

: Modelin altindan verilen kalindan inceye giden yolluk

: Dokim sirasinda dereceleri birbirine baglayan aygit.



kil
kirec tasl
kokil kalip

koller

komdir tozu
képik model
kor besleyici

kum havalandirici

kum kanca

kumlama
kumpas

kuvars

B M N

maga
maca basl

maca destegi (sport)
maca sandigl

mala

mala hizasi

mala yuzeyi

mala ylzeyi ayirici

mask

mastar
mastar cekme
meme

meydan kumu

model

model ¢ikarma vidasi

: Kum tanelerini baglayan madde, aliminyum silikat.
: Kalsiyum karbonat.
: Metal alagimlarindan yapilan kalip.

: Kalip kumu hazirlamaya yarayan makine.

: Tag kdmurd tozu.
: Ktl birakmayan maddelerden yapilan model.
: Kalip icinde kalan besleyici.

: Yaksek hizli bir savurucu vasitasiyla kalip kumunun topaklarinin kirilarak

havalandirilma, homojenlestirilme sistemi.

: Kalip icerisine disen kumlari almaya yarayan el takimi.
: Gelik bilye pusklrterek dékiim parga ylzeyini temizleme makinesi.
: Uzunluk, kalinlik, cap, derinlik degerlerini hassas 6lgen alet.

: Kristallesmis silis.

: Dokim parcalarinin bos cikmasi istenilen kisimlarina konulan kum kitlesi.
: Maganin kaliba temas ettigi kisimlar.

: Macayi desteklemek icin kalip ile maca arasina konan celik parga.

: Magalarin yapildigi metal veya agac¢ kutu.

: Kalibin diiz yuzeylerini perdahlamaya yarayan el takimi.

: Model Uzerinde alt derece ile Ust dereceyi ayiran cizgi. Model Gzerinde mala yUzeyini

ortaya cikaran cizgi.

- iki dereceyi birbirinden ayiran genis ylizey.

: Kalip hazirlanirken mala ylzeyinde yapismayi dnleyen kuru madde (silis tozu, grafit,

talk pudrasi).

- insanin yiiz kisminin modeli

: Mala ylzeyi ve derece Uzerindeki fazla kumu siyiran bir takim
: Derece ylzeyinin dlzeltilmesi, siyrilmasi.

: Yolluk sisteminin kalip bosluguna baglanan kismi.

: Dolgu kumu (kalibin modelden uzak kisimlarini olusturan dokim kumuy).

: Dokimd istenen parcanin kaliplamada kullanildigi cesitli gereclerden yapilmis

numunesi.

: Takalanan modelin kumdan ¢ikariilmasinda kullanilan vidali, gelik cubuk.

119



model konikligi : Modelin kaliptan gikabilmesi icin yan ylzeylere verilen egim.

mont alma : Mala yuzeyi belli olmayan parcalara derece yUzeyi belirleme islemi.
modifikasyon : Metalurjide tane inceltme veya islah etme islemidir.

nem : Kumdaki su.

B o .

ocak harci : Ocak iginin astarlanmasinda ve orilmesinde kullanilan karisim.
oksit : Elementlerin reaksiyona girerek yanmasi sonucu olusan madde.
orta derece . Alt ve Ust derece arasinda kalan derece (Ambar derece).

otomatik tokmak : Basingli hava veya elektrikle ¢alisan tokmak.

B 0 Tl

otektik : Erimenin oldugu en dusuk sicakhk ve bilesim noktasidir.

otektoid . Otektoid kati fazinin, sogurken 6tektoid sicakliginda déniistip ayri bilesimli iki kati faz

olusturmasina yol acan tersinir tepkime.

B PR

paralel : Sonsuza kadar kesismeyen iki dogru parcasi.

parcall model : Mala ylizeyinden parcalara ayrilan model.

pas : Demir elementinin hava ve su ile reaksiyona girerek yanmasi sonucu olusan oksit.

perdahlama : Dlzglnlestirme, parlatma.

pik : Dokme demir kilge.

piring : Bakir- ginko alagimi.

pirometre : Yiksek sicaklik 6lcme aygit.

plak model : Seri Uretim igcin modellerin bir plaka Uzerine baglandigi sistem.

pleyt : Genel olarak “plaka, levha” gibi diiz zeminli nesneleri ifade etmek amaciyla kullanilr.

polisaj : Parlatma.

posemen : Sapl elle tasinabilen dékim potasi.

pota : Metal ve alasimlarin ergitildigi veya tasindig yiksek isiya dayanikh kap.

pota ocagl : Demir olmayan metal ve alasimlarin ergitildigi ocak. Metali grafit pota icinde ergiten
ocak

pres dokim : Basingli dokidm.
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plrmiz muslugu

reaksiyon
regine

refrakter

P S
sabit derece

sarsak

seperator

seri

Slzma

silis

sogutucu
spatula (ispatil)
steteskop

surgd
sismografi

B s
samot

$is

F T
takalama demiri

takalamak
takviyeler

talk pudrasi
tamburlama

tampon yapmak

teget

: Tetigine basildiginda musluk kismindan giicli ve kesintisiz alev ¢ikartan, farkli

blyukliklerde ve etkinlikte tim isi tabancalarini kapsayan bir Grin.

. Elementlerin atomlarinin tepkimeye girmesi.
: Bitkilerden elde edilen akiskan yag.

: Yuksek 1stya dayanikli malzeme, 1si yaliticisi.

: Kalibin yapildigi andan dokildigi ana kadar kalibi tutan derece.
: Titresimli kalip bozma makinesi.

: Celik bilyelerin karisimdaki buyuklGgini ve yabanci maddelerin karisimdan uzak-

lastirilmasini kontrol eder.

: Strekli ayni sekilde yapilan

: Genellikle, kalibin sivi metal ile dolmasindan sonra sivi metalin derecelerin arasindan

disari akmasi olayl (Dokium hatasi).

: Silisyum oksidi.
: Dengeli sogumayi saglamak icin kaliplarin kalin kisimlarina konulan metal parga.

- Kalp yuzeylerini (bozuk taraflarini) dizeltmek igin kullanilan, kasigi andiran el aleti.
: Vlcut igindeki sesleri dinlemeye yarayan tibbi bir cihazdir.

: Derecelerin birbirlerine baglanmasini saglayan konik parca.

: Deprem sarsintilarini 6lgmeye yarayan alet.

. Pisirilmis, 1stya dayanikli kil.

: Hava kanali agmaya yarayan sivri uglu gelik takim.

: Modeli kumdan siyirmak igin kullanilan sivri demir.

: Kum iginde sikismis modele vurarak yerinden oynatmak.
: Modeli saglamlastirmak icin konan destekler.

: YUzey ayirict madde, magnezyum silikat.
: D6kUm pargalarin tamburda temizlenmesi islemi.

: Cikma dereceyle yapilan kaliplarin etrafini ve aralarini kumla sikistirma islemi.

: Dairesel sekiller ile dogrunun kesisimi
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teget meme
temiz
temiz almak

tokmak

topuk

travers

B U

Ust derece

Utd kanca

v
vana

ventil

ving sapi (mapa)

oy
yan besleyici

yerde kaliplama

yigma derecede
kaliplama
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: Dairesel parcalara teget baglanan meme.
: Curufu temizlemek icin kullanilan demir veya gelik el aleti.
: Caruf almak igin kullanilan terim.

: Kumu sikistirmaya yarayan el takimi.

: Yolluk sisteminde gidicinin dip kismindaki oyuk.

: Derece bolmeleri.

: Kalibin st kismini icene alan.

: Kalip tamirinde el ve ispatil girmeyen bolgeleri tamir edebilen “L” seklinde el aleti.

: Boru igindeki akiskanlarin akimini kontrol eden aygit.
: Hava akimini kontrol eden kapakgik

: Derecelerin vince asilmasina uygun sap.

: Kaliplamada yana konulan besleyici.

: Kaliplarin dokium atolyesi zemininde kaliplanmasi.

: Dereceleri Ust Uste yigarak kaliplama yapma islemi.



KAYNAKCA

® (Celik,S., Duran, A. D.ve Siizen, C. (1976). Dékiim is ve islem Yapraklari (Sinif 2). Ankara: MEB Yayinlari.
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® Ersiimer A.,Uzunova T. (1971) DEMIR DOKUM istanbul Teknik Un. Matbaasi
® MEGEP moddlleri M.E.B. Yayinlari.

® TDK Turkce Sozlik. (2012). Ankara: Turk Dil Kurumu Yayinlari.

® TDK Yazim Kilavuzu. (2012). Ankara: Turk Dil Kurumu Yayinlari.

GORSEL KAYNAKCA

Ders materyalindeki gorseller kitap komisyonu tarafindan hazirlanmistir.

https://www.modelosgb.com/baret-renkleri-ve-anlamlari/ tarih: 11.06.2021. saat 17:37
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1. GGRENME BiRiMi

CEVAP ANAHTARLARI

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
C D D D C B B D A B E C A A B E
2. GRENME BiRiMi
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
D c|B|D| Cc| A|E B | c | B|A|A| Al Cc|c]|C
17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32
D A B A A B A D A B D C C D C A
33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45
D A D C C B C D B A B E A
3. GRENME BiRiMi
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
C A A E C B B A C E A C B D D
4. OGRENME BiRimi
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
B A C B E D D C E A A B C D E
5. GGRENIME BiRiMi
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
A B C E A E C B A D E C B D A
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