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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sénmez bu safaklarda ylizen al sancak;

Sonmeden yurdumun Ustlinde tiiten en son ocak.

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

Catma, kurban olayim, gehreni ey nazl hilal!
Kahraman irkima bir gil! Ne bu siddet, bu celal?
Sana olmaz dokilen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hir yagadim, hir yasarim.
Hangi gilgin bana zincir vuracakmis? Sagarim!
Kikremis sel gibiyim, bendimi gigner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tagarim.

Garbin afakini samigsa gelik zirhli duvar,

Benim iman dolu gégsum gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil bdyle bir imani bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadasg, yurduma algaklari ugratma sakin;
Siper et govdeni, dursun bu hayésizca akin.
Dogacaktir sana va'dettigi ginler Hakk'in;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gegcme, tani:
Disin altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atani:
Verme, dinyalari alsan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Siheda figkiracak topradi siksan, siiheda!
Cani, canani, butin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni dinyada clda.

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

Ebedi yurdumun Ustiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tagim,
Her cerihamdan ilahi, bosanip kanl yagim,
Figkirir ruh-1 micerret gibi yerden na’sim;

O zaman yikselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dokilen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sana yok, irkima yok izmihlal;
Hakkidir hir yagsamis bayragimin hirriyyet;
Hakkidir Hakk'a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif ERSOY



GENGLIGE HITABE

Ey Tirk gengligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Turk Cumbhuriyetini, ilelebet muhafaza
ve mudafaa 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 gun, istiklal ve cumhuriyeti midafaa mecburiyetine
dusersen, vazifeye atilmak igin, iginde bulunacagin vaziyetin imkan ve seraitini
distnmeyeceksin! Bu imkan ve serait, gok namusait bir mahiyette tezahtr edebilir.
istiklal ve cumhuriyetine kastedecek diigmanlar, biitin diinyada emsali gériilmemis
bir galibiyetin mimessili olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin bittin kaleleri zapt
edilmig, butln tersanelerine girilmig, butin ordular dagitiimis ve memleketin her
kosesi bilfiil isgal edilmis olabilir. Butiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak
lzere, memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalélet ve hatta hiyanet
icinde bulunabilirler. Hatta bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini, mustevlilerin siyasi
emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret icinde harap ve bitap dismus olabilir.

Ey Tiirk istikbalinin eviadi! iste, bu ahval ve serait iginde dahi vazifen, Tirk istiklal
ve cumbhuriyetini kurtarmaktir. Muhtag oldugun kudret, damarlarindaki asil kanda

mevcuttur.
Mustafa Kemal ATATURK
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Nasil
Sogutulurdu?

Sahi topu cok
isindi@1 icin gunde
3-4 kez atigina
izin verilirdi.
Sogutmasinda
zeytinyag
kullamlird.

Sahi Topu

N \ Agirlik: Yaklasik 18 ton

Uzunluk: 5,5 m

Yan Gapi: 92 cm

Dis Gevresi: 2 m 74 cm
Atis Menzili: Yaklasik 2 km
Ses Etki Alani: 24 km

Kullamilan Giillelerin Agirlhgi: 544-
860 kg arasinda (Giille, distiigi
yerde 182 cm derinlige kadar
gomiiliyordu.)

Namlu Agirhg: Yaklasik 10 ton
Kovan Agirhigi: Yaklasik 8 ton



1.1. DOKUMCULUGUN TANIMI VE TARIHCESI

Metal ve alagsimlari ergitip, onceden hazirlanmig kaliplara dokerek, istenilen
seklin elde edilmesine DOKUMCULUK denir. Bu isi yapan kisilere de DO-
KUMCU denir.

Metaliirji ise metal ve alasimlarin dogadan elde edilerek sanayide kullanilir hale
gelmesini saglayan biitiin islemleri kapsayan bilim dahdir.

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

Mezopotamya’da yapilan kazilarda M.O. 6000 yillarina ait altin ve bakir gibi do-
gada cok bulunan metallerden -6zellikle de bakir ergitilerek- yapiimis oldugu
belirlenen tas, bardak, kupa vb. basit ev gerecglerine ait onemli ipugclari
bulunmustur.

Bronz (tung) cagi M.O. 3000 — M.O. 1000 yillaridir. Diinyanin gesitli yerlerinde
yapilan arkeolojik ¢alismalarda rastlanan, bakirdan ¢ok yiuksek dayanima sahip
olan bronz alagimi (bakir kalay bilesimi) bulgular miizelerde sergilenmektedir.

Tum kilturlerin besigi olan kadim Anadolu, dokumciulikte de en eski medeni-
yet olma ézelligine sahiptir. Catalhdyiik kazilarinda, M.O. 6000 yillarinda Ana-
dolu’da madencilik yapildigi kesin bulgulariyla tespit edilmistir. Anadolu Turk
uygarhgina ait en onemli gelisme, M.S. 1450 yilinda Fatih Sultan Mehmet’in ¢i-
zimlerini yaptigi, 600 kg gulleyi 1200 metre mesafeye atabilen 18 ton
agirhgindaki "Sahi" toplarinin dokiildiigii yer olan istanbul Tophane'de kurulan
dokimhanedir. Gunumuzde de burasi semt adi olarak yasamaktadir. Bu
dokimhaneler diger padisahlar tarafindan da -6zellikle Kanuni zamaninda-
gelistirilmigtir. 1862 yilinda gelen ingiliz elgisi, yazdigi kitabinda istanbul
Tophane’de yillik 300 top dokuldugunu belirtmektedir. 1835 yilinda 6len Hoca
ishak Efendi’nin teknik kitabindaki 127 sayfa metnin, 60 sayfalik teknik resim
¢izimlerinin tamami top ve dokumi ile ilgilidir. Bu kitabinin bir sureti gi-
numiizde askeri miize koleksiyonunda bulunmaktadir.

Gunumuzde devlet kuruluslar (Demir-Celik, Devlet Demir Yollari, T.C. Zirai Do-
natim Kurumu, Cimento Sanayi, Makine Kimya Endustrisi, Tersaneler, Seker
fabrikalari, Askeri fabrikalar vb.) biinyesindeki tesislerin disinda, sanayi bol-
gelerinde degisik illere dagilmis yaklasik 100 kadari buylik, 1500'Un uzerinde
dokimhane bulunmaktadir. Bu dokiimhaneler, 1 milyon 750 bin tonluk dokiim
uretimiyle Avrupa’da 3. diinyada ise 10. sirada yer almaktadir.




Dokum sektoriinde 4 milyar dolarhik katma deger yaratan Turkiye’nin dékim
uretiminin yiizde 37’si pik dokiim, yilizde 34’ii sfero dokim, yiizde 8’i gelik
dokiim, yizde 17’si aliiminyum dokim, yilizde 4‘li de diger demir disi
dokiimlerden olugsmustur. Bu sektorimizde 20.000 kisi caligmaktadir (AFS
2015).

Diinya dokum parga uretiminin yuzde 45’i pik dokiim, yuzde 28’i sfero dokium,
yuzde 11’i gelik dokim, yiuzde 16’s1 demir digi dokiimdiir.

Dokum teknolojileri gliniimiizde ¢ok yaygin olarak kullanilan ve uzun bir siire
daha kullanilmaya devam edilecek olan temel uretim yontemidir.

DOKUMCULUGUN AMACI
Dokum parcga uretilirken temiz yizeyli, saglam ve istenilen 6zelliklerde olmasini
en ekonomik sekilde saglamak temel amagtir.

Bu hedeflere ulagabilmek i¢in, dokiim atolyesinin ve galisanlarin teknolojik ge-
lismeleri surekli takip etmesi ve bu gelismeleri ¢caligmalarina aninda yansitmasi
gerekir.

Dokum parcgayi kaliteli bir sekilde elde etmek i¢in su yedi ana ilkeye uyulmali-
dir:
. Dokum parganin hangi metal veya alagsimdan yapilacagina karar vermek.
. Kag 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 alagimi hazirlamak, uygun ergitme iinitesini segmek, ergitme
icin gerekli islemleri yapmak (gaz giderme, flakslama, asilama vs.).
. Sivi metali kaliba uygun teknikte dokmek (dokium yuksekligi, dokim sii-
resi ve dokiim miktarinin hesaplanmasi gibi).
. Dokum sonrasi iglemlerin (kalipta katilagmaya bagh c¢ekirdeklenme ve
dokim yapisinin kontrolil) devaminda kalip bozma, is temizleme ve ek
kisimlarin (yolluklar) ayrilma metodunu belirlemek.

DOKUMCULUGUN BOLUMLERI
Dokumciiliik genel olarak ti¢ ana boliime ayrilarak incelenir.
1. Dokiilen metale ve alagimlarina gore bolimleme (siniflandirma)

2. Uzmanlk dallarina goére bélimleme
3. Kalip malzemesi ve dokim yontemlerine gore boliimleme




1.Dokulen Metal ve Alasimlara Gore Bolumleme
1. Demir alagimlari dokiimculugu
a. Dokme demir (fond) dokiimciulligi
b. Celik dokimciilugu
c. Temper dokumcilugi
d. Kiresel grafitli dokme demir dokimculugu
2. Demir olmayan metal ve alagimlar dokumculugu
a. Bakir ve alagimlari dokimcultigi
b. Aliiminyum ve alagimlari dékiimculiigi
c. Magnezyum ve alagimlari dékiimculiigi
d. Cinko (tutya) ve alagsimlari dokimculligii

2.Uzmanlik Dallarina Gore Bélimleme
. Model yapim kismi
. Kum hazirlama kismi
. Kaliplama kismi
. Maga yapim kismi
. Metal ergitme ve dokiim kismi
. g temizleme kismi
. Laboratuvar kismi

3.Kalip Malzemesi ve Dokiim Yontemlerine Gore Boliimleme
1. Kum kaliba dokim

Metal (kokil) kaliba dokiim

Basingh dokiim

Bosaltma dokum

Savurma dokim

Hassas dokim

Kabuk kalipgiligi ve dokiim

Seramik kalip¢iligi ve dokim

Kopuk model kalipgiligi ve dokim

©OoNOOhWDN

1.2. METALURJI TEKNOLOJIiSi ALANINDA i$ GUVENLIGI

KALIP KUMU HAZIRLAMA SIRASINDA

Koller makinesinin koruyucu kapagini agik birakma ve makineyi kapaksiz
olarak galistirma.

Kumu bosaltirken elini alttan sokma veya makine cgalisirken kapag elle
temizleme.

Is kazasi olmamasi igin kollerde izinsiz galisma.

Kullanimini bilmedigin makineleri izinsiz ¢aligtirma!
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KALIPLAMA VE ViING KULLANIMI SIRASINDA

e Vingle dereceyi gevirirken elini makaraya kaptirmamak igin zincirden
tutma.
Dereceyi kapatirken ya da tasirken boyunduruk veya dereceye kafani
vurmamaya dikkat et!
Vingle dereceyi alirken veya koyarken elini ayagini sikistirmamaya dikkat
et!
Kaliplar tiple kuruturken dikkatli ol!
Kaliplama galisma alaninda tertip ve diizene dikkat et!
Tiip gazlara adaptorii takarken adaptoriin yerine tam oturmus olmasina
dikkat et.
Kurutma igleminden sonra pirmiiz muslugunu ve tiip vanasini sikica ka-
pat.

ERGITME OCAKLARINDA METAL ERGITiMi SIRASINDA
¢ Yanmayi onlemek igin ocakta gozliiksiiz, eldivensiz ve baretsiz calisma.
e Sivi metalin sigramamasi igin ergitme ocagi igerisine soguk metal atma.
¢ Sivi metale su sigramasindan kaynaklanan patlamalara karsi dikkatli ol!
e Ergitme ocaklarinda galisirken gozluk, atese dayanikl eldiven ve baretini
surekli kullan.

POTA OCAKLARINDA OLABILECEK iS KAZALARI

e Gozluksiiz, eldivensiz ve baretsiz ¢calisma sonucu olabilecek yanmalar,

e Ocagin ilk kez calismasi sirasinda olusan gazlarin sikismasi ve patla-
masi,
Ocaga yiikleme yaparken soguk parca atilmasi sonucunda ergimis metal
sigramasi,
Yanici malzemelerin ocak cgevresinden uzak tutulmamasi sonucunda
yangin ¢ikmasidir.

DOKUM PARGCASI VE HURDA KIRMA SIRASINDA

e Gozluksliz, baretsiz ve eldivensiz parga kirma.

¢ Kirma islemi sirasinda viicuduna veya baskasina parga firlamamasi igin
dikkatli ol!
Balyoz kullanirken kendini ve bagkasini koru, ¢alisma sirasinda saka
yapma.

KALIPLARA SIVI METALi DOKME SIRASINDA
e Eldivensiz, gozluksuz, baretsiz ve tozluksuz dokiim yapma.
o Pota tasima ve dokiim sirasinda sivi metali digariya dékme.




KALIP BOZMA SIRASINDA
¢ Vingle kalip agma veya tagsima sirasinda dikkatli ol!
o Eldivensiz, gozliikksiiz ve baretsiz ¢alisma sonucunda kesikler olusabilir,
dikkatli ol!
e Balyoz, kazma ve baralarla kalip bozarken dikkatli ol!

IS TEMIZLEME SIRASINDA

e Gerekli yerlerde gozliik, eldiven ve baret kullan.

e Pargayi baglamadan delik delme.

o Taslama makinesini izinsiz veya yanhs kullanma sonucunda kesikler olu-
sabilir, dikkatli ol!
Makineyi izinsiz kullanma veya tas arasina parc¢a sikistirma sonucunda
olusabilecek kazalara karsi dikkatli ol!
Matkapta izinsiz galigma.
Polisaj makinesini izinsiz veya ¢alisma sistemini 6grenmeden kullanma.
Polisaj sirasinda parca firlatma; gozliiksuz, eldivensiz ve baretsiz ¢a-
hisma.
Kaynak makinesini izinsiz galistirma ve elektrik aksami ile oynama.
Kaynak yaparken isiktan gozlerinin etkilenmemesi igin maske tak.
Sagmali is temizleme makinesini izinsiz ¢aligtirma.
Is temizleme makinesi tamamen durmamisken, firlayan sagmalarin viicu-
duna gelmemesi i¢in bosaltma kapagini agma.
Temizleme makinesinde gozliiksiiz olarak ¢alisma.
Ara kablolarda olabilecek ariza ve kesiklere karsi dikkatli ol.

BASINGLI DOKUM MAKINESINDE
Makineyi izinsiz calistirma ve bagkasinin igine karigma.
Calismakta olan makineyi gozlukstiz ve baretsiz olarak izleme.
Kaliplar baglanirken veya tasinirken eline ayagina dikkat et.
Dokum sirasinda koruyucu kapaklar kapat.
Ergitme ocagini izinsiz olarak kullanma ve ocagin igerisine soguk parga
atma.

HAVALI KOMPRESORUN GCALISTIRILMASINDA
e Kompresorii izinsiz ¢alistirma.
e Calisan kompresorun kayiglari arasina elini sikigtirma.
e Kompresoriin elektrik salterini kapatmadan kompresoérii kurcalama ve
kompresorin bakimini yapma.

DOKUM LABORATUVARINDA
e Ogretmenin haberi olmadan makinelerin galigtiriimasi, ¢calisma sistemi
bilinmeyen aletlerin ve gereclerin kullaniimasi,




e Asit, baz vb. siselerin izinsiz sekilde agilmasi,
¢ Asitle olan ¢galismalarda gozliik, naylon eldiven ve onliik kullaniimamasi
tehlikelidir.

1.3. KALIP KUMUNU YENiLE§TiRME VE HAZIRLAMA
AMAG

Kalip kumunu olusturan maddeleri ve 6zelliklerini taniyacaksiniz. Bu madde-
lerden kalip kumunu hazirlamayi1 o6greneceksiniz. Kullaniimig kalip kumunu
elemeyi ve havalandirmay! bileceksiniz. Kalip kumu eleme ve hazirlama
makinelerini kullanabilecek ve onlarin bakimlarini yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

Cevrenizde ve evinizde bulunan eleme ve malzeme karigstirma gereglerini 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 ozelliklerini iyilestirmek i¢in elekle, kalburla ya da gesitli kum eleme
makineleriyle kum elenir.

Kalburla eleme; iki kiginin kalburun saplarindan tutarak tizerine doldurulan do6-
kiim kumunu ileri geri sallamak sureti ile elemesidir. Genellikle iri gozlii olur.
Bir kiginin kullandigi ve genelde ince gozli olanlarina da ELEK denir. Elemenin
yapildigi kisim ¢elik teldir. Guniimuzde kalip kumu eleme igsleminin makine ile
yapilmasi seri uretim igin zorunludur.

2. KUM ELEME MAKINELERIi CESITLERI

1. Askili kum eleme makineleri

2. Savurmali kum eleme makineleri

3. Sarsmali (sarsak) kum eleme makineleri

4. Doner elekli kum eleme makineleri
2.1.Askili Kum Eleme Makineleri
Bu makineler, yuksekge bir yere asilarak kullanildiklari igin bunlara kisaca AS-
KILI ELEK de denir. Elek igerisine konan dokiim kumu motorun olusturdugu
sarsma ile elenir. Elek kismi 40-75 cm gapindadir. Sarsma ile elenen kumun
genig bir alana yayilmamasi igin bir ¢ikis agzi eklenir; bu sayede elenen kum ¢i-
kis agzindan dagilmadan, dizgin bir sekilde akar. Elenen dokim kumu, kalip
yapiminda yiuizey kumu ve dolgu kumu olarak kullanilir.
Askili kum eleme makinelerine ust uste iki veya ¢ elek baglanabilir. En ust
elege buylk gozlu tel elek baglamak suretiyle, bu elekten bliyuk topaklar, ¢ivi,
capak parcalari ve metal geregler alinir. Orta kisimdaki elekten ise iri taneli
kum, en alt kisimdaki elekten ise ince taneli kum alinarak kullanilabilir.




2.2. Savurmali Kum Eleme Makineleri

Bu tip makinelerde elenecek kum, savurma bandi ya da

savurma tamburu ile ileriye dogru savurtularak elenir. Kum

ayni anda havalandirilmigta olur (Resim 1.1).

Savurmali kum eleme makineler ikiye ayrilir:

2.2.1.Savurma Bantlh Kum Eleme Makineleri

Bu makinelerin ¢galigma prensibi, elektrik motoruna Resim 1.1:
bagh iki silindirle birlikte donen bantlarin tGizerindeki Savurmali kum eleme makinesi
kumun elege gonderilmesi seklindedir. Doniis hi-

zina bagh olarak, elenen kum miktari artinlabilir.

2.2.2.Savurma Tamburlu Kum Eleme Makineleri

Savurma tamburlu kum eleme makinelerinin ¢aligma prensibi bir 6nceki ma-
kine ile ayni olmakla birlikte; tek fark kumun bant yerine bir tambur ile savrul-
masidir.

2.3.Sarsmali (Sarsak) Kum Eleme Makineleri

Calisma prensibi soyledir: Bir elektrik motoru yardimiyla sarsilan elek uzerin-
deki kum, alttaki diiz ve egimli olan sac yuzeye diiser. Sarsmanin etkisiyle
egimli ylizeyin sonundaki donen tambura disen kum elenmis ve havalandiril-
mis olarak hazirlanir. Elenmeyen iri taneler ise elek lizerinde kiirekle ezilip elek-
ten gecmeleri saglanir. Elekten gegcemeyen capak, ¢ivi gibi metalik parcgalar
egimin sonunda ve kenarindaki oluktan disari alinir. Her galismadan sonra elek
gozleri kontrol edilir, temizlenir ve makinenin -gerekli ise- diger bakimlari

yapilir.

2.4.Doner Elekli (Tamburlu) Kum Eleme Makineleri

Bu makinelerin galigma prensibi soyledir: Donme hareketi bir motorla saglanir.
Elek ortasindan gegen bir mil, silindir, dikdortgen, G¢ggen, besgen ya da kare
prizma seklinde iki bagsindan yataklandiriimigtir. Kum, elegin i¢ kismindan (go6-
bekten) girer. Elegin kendi ekseni etrafinda donmesi ile birlikte kum, elek igeri-
sindeki tel gozlerinden geger, alta duser; iri topaklar ise egimden dolayi elegin
ic kismindan digariya ¢ikar. Elenen kumla karigmayacak sekilde ayri bir yerde
toplanir.

Sabit ve tekerlekli tipleri de mevcuttur. Sabit olarak ¢alisanlarinda genellikle,
elenen kum bir bant ile uygun yerlere tasinir. Bu tip kum eleme makineleri ile
tane buyukliikleri farkh degisik kumlar elenebilir.

Bunun igin tambura tel gozi araliklari farkli elekler takilabilir. Bu makinelerde
kapasitelerine gore saatte 10-80 ton arasinda kum elenebilir. Elek ¢aplari 800-
1500 mm arasindadir, hareketi saglayan motorun giicii 3-8 BG’dir. Eleme sira-
sinda olusan toz ve girlltiyu onlemek igin elek kismi 6zel bir koruyucu igine
alinmistir.




KUM ELEME MAKINELERININ BAKIMLARI

Kum eleme makineleri, eledikleri kumun tozu ve nemi ile kisa zamanda yipra-

nirlar. Bu nedenle bu makinelerin bakimlari gok 6nemlidir. Zamaninda yapilma-

yan bakimlar sonucunda bu makineler ¢ok kisa zamanda bozularak kullaniimaz
héle gelebilir.

Kum eleme makinelerinde yapilmasi gereken bakim ve kontrollerde;

@ Makinenin kum ile dogrudan temasi olan kisimlar, tel goézleri, pargalayici
yayl taraklari, savurma tamburlari ve bantlari Gizerinde kalan metal pargalar
itina ile temizlenmelidir. Kurumusg veya iginde kalmig kumlar, uygun temiz-
leyiciler ve el firgasi ile temizlenmelidir. Son olarak, makinenin tamami toz
ve kumlardan basingh hava tutularak temizlenmelidir.

Miknatis tarafindan tutulmusg olan demirli malzemeler, tambur ve miknatis
tzerinden alinmahdir.

Kum eleme makinesinin hareketli kisimlari; kiiregi ve tel halati lizerine
yapigmig olan kumlar temizlenmelidir. Ayrica tel halatin herhangi bir ye-
rinde kopma olup olmadigina bakiimalidir. Tamburun tlizerine diizgiin sarilip
sarilmadigi kontrol edilmelidir.

Yirtilmig elek telleri degistirilmelidir. Tel gozlerinin gercek olgusiinde ol-
masi saglanmalidir.

Makine uzerinde yaglanacak kisimlar gozden gegcirilmeli ve periyodik olarak
yaglanmahidir.

Elektrik motoru ve kablolari, motor ile tamburu birbirine baglayan kayiglar
sik sik gozden gecirilmeli, gerginligi kontrol edilmeli, gerektiginde yipran-
mis kayiglar yenisi ile degistirilmelidir.

1.4. KALIP KUMUNUN OZELLIKLERI

1.DOKUM KUMLARININ OLUSUMU

Kayalar gesitli doga olaylari ile parcalanir ve ¢ok kuguk tanelere boluniir. Bu
taneler, akarsular tarafindan gol, nehir ve deniz yataklarina taginmaktadir. Do-
gada 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
ustunde bulunur.

Dogada bulunan her kum, kalip ve maga yapiminda kullaniimaz. Genel olarak,
kalip ve magalarin yapiminda kullanilan ana madde de kumdur. Dokiim kumu-
nun ana maddesi, silisin kristallesmis sekli olan kuvarstir. Dokumciller bu
kuma silis kumu da demektedir. Kuvars (silis) kumunun en belirgin o6zelligi
yuksek isilara dayanmasidir. Kalip kumunda, silis, kil, su ve yabanci maddeler
bulunur.




2.KALIP KUMUNU OLUSTURAN KATK| MADDELERI

2.1. Silis

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

Kalip kumunun ana maddesi, silisin kristallegsmis
bir sekli olan kuvarstir. Yiiksek sicakliklara (2000
°C) dayanir ve gok serttir. Silis taneleri gesitli se-

kilde ve boyuttadir. Silis tanelerinin tek basina el L7
tutuculuk 6zelligi yoktur (Resim 1.2). Silis

Silis kumu yiiksek sertliktedir. Ulkemizin gogunlukla Trakya ve Sile civarlarinda
bulunur. Kum yataklarinin bulundugu boélgelere goére silis oranlari, kimyasal
yapilarn ve sertlik oranlari degisir. Silis kumlari nemli ve kuru olarak sanayide
kullanilabilir; kullanim alanlari ¢ok gesitlidir. ingaat sektériiniin birgok alaninda
hammadde olarak kullanilir. Ayrica temel olarak filtre kumu, dokiim kumu ve
cam Uuretiminde silis kumu kullanilmaktadir. Silis kumu genellikle sari, gri, bej
ve beyaz renklerdedir.

Dokum kumlari genel olarak 0,05-2 mm boyutlarindaki mineral taneleridir. iki
tlir dokiim kumu vardir: Birisi dogal kumdur; dogadan nasil elde ediliyorsa o
sekilde kullanilir. Dogal kalip kumunun en 6nemli 6zelligi, nemi uzun sure bin-
yesinde tutabiliyor olmasidir. Gaz gegirgenligi duguktur. Digeri, sentetik kum-
dur; dogal kumun yikanmig ve elenerek istenilen tane boyutuna ve sekline geti-
rilmis halidir. Bundan dolayi yaygin olarak tercih edilir ve kullanilr.

Dokiim kumlarindan beklenen en 6nemli ilk 6zellik, gaz gegirgenligidir. Dokim
esnasinda kalip gazlari kalipta sikisma yaparsa patlamaya ve isin sakat ¢gikma-
sina neden olur. ikinci 6zellik ise dayanim (mukavemet) dir. Dékiim kumu hem
yas hem de kuru mukavemete sahip olmalidir. Eger gereken mukavemet
saglanamazsa dokim esnasinda veya dokiimden sonra kalip pargalanir. Gaz
gecgirgenligini arttirmak icin koseli, geometrik silis kullanilmahdir. Cunki kalip
gazlarinin ¢ikisi igin ideal bosluk olusturur. Ama bunun yaninda bu bosluk ¢ok
artarsa mukavemet diisecektir. Bunun oraniyla ilgili Alman (DIN) ve Tiirk (TS)
standartlari mevcuttur. Tane boyutunun diismesi ve tane seklinin
kiiresellesmesi gaz gegirgenligini azaltacaktir.

Dokum kumlarinin 4 g¢esidi bu sektorde yaygin olarak kullaniimaktadir.
Silis kumu (SiO) : Piyasada en ¢ok kullanilan kum g¢esididir. Ucuzdur ve yuk-
sek i1sitya dayanim (refrakterlik) gostermesinden dolayi tercih edilir.

Zirkon kumu (ZrSiO,) : Silis kumuna gore 2 kat daha yuksek yogunluga (6zgul
agirhiga) ve yiiksek isil iletkenlige sahiptir. Zirkon kumunun en 6nemli 6zelligi
budur. Eger elinizde hizli katilagmasini istediginiz yani tane yapisinin her yerde
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homojen olmasini istediginiz bir dokiim malzemesi varsa zirkon kumu kullanir-
siniz. Ama zirkon kumu silis kumuna nazaran daha pahalidir.

Kromit kumu (FeCr,0,4): Silis kumuna nazaran isil iletkenligi daha yiiksektir.
Yani dokiimden gelen sivi metal sicakligi hemen ortama verilebilir. Bu da hizl
sogumayi saglar. Zirkon kumundan farki i1s1 genlesmesinin ¢ok disik olmasi-
dir. Ergime noktasina ¢ikildigi hadlde kumun hacminde ¢ok yluiksek bir artis
gozlenmez. Bu da dokiim hatalarini azaltir.

Olivin kumu (MgSiO,): Bazik karakterli bir kumdur. igerisindeki Mg miktari art-
tikga bazikligi de artar. Ciinkii Mg normal sartlar altinda bazik karakterlidir.

2.2. Kil

Aliiminyum silikattir. Ar1 (saf) iken rengi beyazdir. Isiya karsi dayanimi silis ka-
dar olmasa da yuksektir. Kil suyla karsilasinca yapigskan bir hal alir. Arasina
aldigi kum tanelerini birbirine baglar. Kilin bu 6zelligi kalip kumuna sekil alma
ozelligi saglar. Yapay kalip kumlarinda % 2-15 arasinda olabilir.

2.3.Su

Kalip kumu igerisinde kile yapigkanlik 6zelligi verdiginden énemlidir. iki sekilde
bulunur. Bilesim suyu: Kilin dogal yapisindaki sudur. Yuiksek sicakliklarda
buharlasir. Yapisindaki su kaybolan kil, kuma istenilen 6zelligi veremez.
Tavlama (Katim) Suyu: Kilin baglayici 6zelligini kazanmasi i¢gin kumun igeri-
sinde bir miktar su olmasi gerekir. Sonradan katilan suya TAVLAMA SUYU
denir. Tavlama suyu fazla olursa kum ¢amur olur ve kalip kumu olarak kul-
lanilamaz. Az olursa kil gerektigi sekilde baglayicilik gorevi yapamaz ve kalip
kumu sekil alamadigi igin kullanilamaz.

2.4. Yabanci Maddeler

Istya dayanimi dustlirduklerinden ve diger olumsuz etkilerinden dolay: silis, kil
ve su disindaki maddelerin (oksit ve organik maddeler) dékiim kumlarinda bu-
lunmalari istenmez.

3. KALIP KUMUNA KATILAN KATK| MADDELERI VE ETKILERI
Kil (bentonit)
Su
Komiir tozu
Agac testere talasi
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 ¢ok kii-
¢lik olursa i1siya dayanimlar diser. Kil miktarinin artmasi su miktarinin da ar-
tirmasina sebep olur. Su miktarinin artmasi kalip kumunun ¢amurlasarak gaz




gegirgenliginin oldukga diisiik olmasina neden olur. Kalip kumlarindaki kil
orani % 4-10 arasindadir.

3.2. Su

Kil tanelerinin gsigsmesi i¢in gereklidir. Su miktari, kalip kumuna ilave edilen Kil
ve diger katki maddelerinin miktarlarina baghdir. Su miktari dogal kumlarda
%7-9, yapay kumlar da ise %3-5 arasindadir.

3.3. Komur Tozu

Komiir tozu olarak tas komiiri tozu kullanilir. Kémiir tozu, kalip kumu igerisin-
deki kalip boslugu ceperlerinde, sivi metalin sicakliginda yanarak gaz haline
doniisur. Bu gaz, dokiim metal ve kalip ylizeyi arasinda bir film tabakasi olustu-
rur. Boylece sivi metalin kuma veya kum tanelerinin dokiim ylizeyine yapigsma-
sini engelleyerek temiz dokiim yuzeyi verir. Komiir tozu, meydan kumuna %4-6
oraninda katilabilir.

3.4. Agac Testere Talasi

Genel olarak kurutularak dokiilecek buyiik dokiim pargalarinin kalip kumlari ile
genig ylizeyli dokiim pargalarinin astar (model ) kumlarina % 0,5- 2 arasinda ka-
tilabilir. Dokum pargalarin ylizeylerinin daha temiz ¢gikmasini saglamak, kumun
gaz gegirgenligi ve genlesme o6zelligini artirmak i¢in kullanilir. Kaliba ergimis
metal dokildiigiinde talas taneleri yanar ve yanan talas tanelerinin biraktigi
bosluktan kalip i¢i gazlar rahathkla ¢ikar. Boylelikle dokiim pargadaki gaz bos-
lugu, dokium hatasini engeller.

3.5. Motorin (mazot)

Kalip kumuna % 0,5 kadar katilmasi kumun akici olmasini ve ayni zamanda sivi
metalin kalip yuzeyinde kolayca yayilmasini saglar. Motorin katilan kalip kumla-
rinin rutubeti uzun zaman buharlagmadan kalir. Makine ile yapilan kaliplarin
kumlarina motorin katilmasi faydahdir.

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

4 KALIP KUMUNUN TANE SEKILLERI

Dokim kalip kumunu olusturan kuvars, gesitli sekil ve iriliklerdeki tanelerden
olugur. Kuvars tanelerinin gekli yuvarlak, yari yuvarlak ve keskin koseli olur.
Kalip kumunun iyi sekil alabilmesi i¢in baglayici bir maddeye ihtiya¢ vardir. Bu
baglayicilar silis kumuna sekil alabilme 6zelligi verir. Silis tane sekilleri ve iriligi
de modelin seklini almasinda tutuculuk kadar 6nemlidir. Silis tanelerinin yuvar-
lak ve ayni buytkliikte olmasi istenir. Taneler biyiudiikge 1siya dayanim ve gaz
gecirgenligi artar. Taneler kiiguldiik¢e 1siya dayanim diger ama sekil alabilme
ozelligi artarak kalip yuzeyleri daha puruzsuz olur.
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5. KALIP KUMUNUN OZELLIKLERI

Sekil alabilmeli (plastik olmal),

Gaz gegirgenligi olmal,

Isiya dayanabilmeli,

Yas dayanimi olmali,

Kuru dayanimi olmahdir.
5.1. Sekil Alabilmeli
Kalip kumlarinin en 6nemli 6zelligi sekil alabilme ve aldigi sekli belli bir siire
koruma kabiliyetidir. Kalip kumu model etrafinda sikigtirildiktan sonra model,
kum igerisinden rahatca gikariimali ayni zamanda modelin bitiin yiizey sekilleri
kaliba ¢ikmig olmahlidir. Kalip kumuna sekil alma 6zelligi veren kilin iyi kalitede
olmasi, miktari ve nem oraninin uygunlugu dogrudan etkilidir. Silis tanelerinin
birbiri lizerinden kayabilme 6zelligine KUMUN AKICILIGI denir. Silis tanelerinin
kiiclik ve koseli olmasi da bu ozelligi iyilestirir.
5.2.Gaz Gegirgenligi
Sivi metalin kalip boslugunu doldurmasiyla birlikte olugsan gaza KALIP GAZI
denir. Kalip gazlarini; kalip boslugundaki hava, kumdaki yanict maddeler ve su
buhari karigimi olugturur. Kalip gazlarinin kum taneleri arasindan gikabilmesi
kalip kumunun gaz gegirgenligi 6zelligine baghdir.
Gaz gecirgenligine silis tane sekli ve dagiliminin yani sira tanelerin buytkliigu-
nun ya da kuguklugunin homojen dagilimi etki eder. Keskin ya da yari keskin
silis tanelerinin buyukliigu arttikca gaz gegirgenligi de artar.
Kalip sikiigi arttikga gaz gecgirgenligi diser. Kalip sikiiginin normal sertlikte
olmasi istenir. Kalip kumunun gaz gegirgenligini arttirmak icin katki maddeleri
ilave edilebilir.
5.3.Istya Dayanabilmeli
Kalip kumlari igin olmazsa olmaz 6zelliklerden biri de ergimis metal ve alagim-
larin yliksek sicakliklara dayanabilmeleridir. Isiya dayanimi iyi olmayan kum,
yuksek sicaklikta ergiyerek kalibin aldigi seklin bozulmasina dolayisiyla dokim
parcanin sakat ¢cikmasina neden olur. Silis tanelerinin yuvarlak olmasi 1s1 daya-
nimini ve mukavemetini artirir. Yine silis taneleri irilestikge 1siya dayanim da ar-
tar. Kalip kumuna katilan maddeler arttik¢a da i1siya dayanim duser.
5.4.Yag Dayanim
Kalip kumunun silis tanelerine sekil alabilme 6zelligini vermesi ve kilin sigsmesi
icin suya ihtiyaci vardir. Bu sekilde hazirlanan kalip kumuna YAS KALIP KUMU
diyoruz. Yas kalip kumuyla hazirlanan kaliplarin dokimune kadar gegen sii-
rede, seklini bozmadan kalabilme 6zelligine YAS DAYANIM denir. Kalhp kumu-
nun yas dayaniminda katki maddelerinin etkisi vardir. Kil miktari artikca yas
dayanim da artar. Ama su miktarinin kil miktarina gore fazla olmasi, kalip gaz
miktarinin artmasina, gaz gegirgenliginin digsmesine neden olur. Bu olumsuz-
luklar da dokiim pargada gaz boslugu yaratip dokiim parganin sakat ¢ikmasina
ve yapilan biitiin iglemlerin bosa gitmesine sebep olur. Dolayisiyla uzun aras-
tirmalar sonucu elde edilen kalip kumunu, katki maddelerinin yuzde miktarla-




rina uyarak hazirlamak gerekir. Bazen yapilacak iste, 6zel katki maddeleri,
yuzde oranlarina yakin olmasi kaydiyla arti eksi sekilde degistirilebilir. Kalip
kumlarinda yas dayanimin olmamasi demek dokim parcanin sakat ¢ikmasi
demektir.

5.5. Kuru Dayanim

Yas kalip kumuyla hazirlanan kaliplarin kurutulmasi ya da dokiilmesine kadar
gegen siirede veya dokim sirasinda yiiksek isilara maruz kaldiginda seklini
bozmamasina KURU DAYANIM denir. Kalip kumlarinda kuru dayanim olmasi
saglam dokium parcga uretebilmek icin gereklidir. Kalip kumu kuru dayanimina
kalip kumuna katilan katki maddelerinin de etkisi vardir. Kil miktar arttikga su
miktari da artar. Kuru dayanim arttiginda kalip yiizeylerindeki su buharlastigi
icin catlamalar, kalip ve yiizey biiyukligine bagh carpilmalar ve sekil
bozulmalarn olur. Kalip kumunun kuru dayaniminin fazlahgi, dokiimden sonra
sivi metalin katilagmasi sirasinda olusan ¢cekmelerde esneme olmamasindan
dolayr dokiim pargcada i¢ gerilmelere neden olur. Bu da dokim pargalari
gevreklestirerek kullanilacagi yerdeki dayanimini diigirir ve saglam gibi
goriinmesine ragmen ¢ok kisa surede kullanim digi kalmalarina sebep olur.

6. KUM HAZIRLAMA MAKINELERINi (KOLLER) TANIMA
Kum kaliplarini yaparak dokium parga
uretebilmek igcin oncelikle kalip kumunun
hazirlanmasi1 gerekir. Hem kalip kumunu
olugsgturan hem de ilave edilen katki
maddelerinin tavsiye edilen oranlarda ve
homojen karigmasi kaliteli bir kalibin
olusturulabilmesi igin sarttir.  Uretimi
diusunulen metal ve alagsima uygun kalip
kumunun tercihi, hazirlanmasi, kaliplanmasi
ve kaliba uygun dokumiyle birlikte toplam
kaliteye uygun bir tliretim saglanmis olur.
Resim 1.3:
Dokim atdlyelerinde, yapilan uretim miktarina ve Kum hazirlama mikseri
cesitliligine uygun kalip kumu eleme ve hazirlama
makineleri kullanilir. Bu makinelerde, daha once kullaniimis kalip kumlarina
gerekli oranlarda katki maddeleri eklenerek (eski kum + yeni kum + komiur tozu
+ bentonit + su) kalip kumu hazirlanabilecegi 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 makine-
lerde eski ve yeni yas kalip kumu bilesenleri, segilen regeteye gore otomatik
olarak katki maddeleri (kil, komur tozu, su, vs.) eklenip, tartilarak mikser iginde
homoijen bir sekilde hazirlanir ve kaliplama makinelerine géonderilir (Resim 1.3).




Yapisi itibari ile diisik Kw giiclerde maksimum kum
karistirma  6zelligi bulunmaktadir. Karisim sistemi
helezoniktir. PLC (Programlanabilir Mantiksal Denetleyici)
programli otomatik kontrol sistemi ile mikserin tim
uniteleri ve galigma parametreleri kontrol edilebilmektedir

(Resim 1.4).

KUM HAZIRLAMA MAKINELERININ CESITLERI

Paletli Kum Hazirlama Makineleri

Bu tip kaliplama makinelerinde karistirma isini saglayan
paletler vardir. Bu paletler kumun havalanmasini ve
homojen olarak karigmasini saglar. Makineler paletlerine
gore ikiye aynilir: Tek sira paletli kum hazirlama makineleri,
cift sira paletli kum hazirlama makineleri (Resim 1.5).

Resim 1.4:
Mikser kumanda paneli
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Resim 1.5:

Paletli kum hazirlama makinesi

Silindirli (Merdaneli) Kum Hazirlama Makineleri

Bu makinelerdeki silindirlerin c¢aplari 600-700 mm,
genislikleri 100-150 mm arasindadir. Agirliklari ise 250-350
kg kadardir. Kumun daha iyi karigtiriimasini saglamak
amaciyla iki palet ve iki silindir vardir. Ozellikle; eski

kumlardaki kesekleri silindirler ezer, yayilan kumu paletler
siyirir, toplar ve karigtirir. Silindir ve paletler dakikada 30
defa doner. Bu makineler, 100-200 kg kum kapasitelidir.
Kum, makineye el ile veya 6zel bir yukleme sistemi ile
yuklenebilir. Hazirlanan kum tek yerden c¢ikar ve kapak
acilarak bosaltilir (Resim 1.6).

Silindirlerin durumuna gore ikiye ayrilir:

e Silindirleri sabit kum hazirlama makineleri

o Silindirleri hareketli (donerli) kum hazirlama makineleri

Resim 1.6:
Silindirli kum hazirlama
makinesi

KUM HAZIRLAMA VE TAVLAMA MAKINELERINE KUMUN YUKLENMESI
Hazirlanacak kalip kumu, hazirlama ve tavlama makinelerine (koller) gesitli se-
killerde yiiklenir. Bu yiukleme cesitleri; el ile, kova ile, 6zel tarti kabi ile ve

otomatik yuklemedir.
1.El ile Yiikleme

Kalip kumunun kum hazirlama makinelerine el ile yiiklenmesi genellikle kiigiik
kapasiteli dokiimhanelerde yapilir. Koller makinesi ¢alistirilir. Dokiimcu kuregi
vasitasiyla teneke veya kovalara alinan kum, makinenin tst kismindaki 1zga-
radan yuklenir. Belli bir siire karistirildiktan sonra istenilen oranda katki mad-
deleri eklenir, son olarak su ilavesi yapilarak karisimin homojen olmasi sagla-

nir.




2.Kova ile Yukleme

Bazi kum hazirlama makinelerinde kum, makinenin igine

govdeye baglanmis kova ile yiiklenir. Kovanin taginmasi

basingh hava ya da bir elektrik motorunun yardimiyla

olur. Hazirlanacak kum, kollerin kovasina genellikle ku-

rek ile doldurulur. Zemindeki kum ile doldurulan kovanin

icerisindeki kum makinenin ust kismindan bosaltilir ve

bosalan kova asagiya indirilerek tekrar doldurulmasi

saglanir. Bu arada gerektigi kadar kuru katki maddesi (Kil, e ————
komiir tozu vb.) de kum ile birlikte kova igerisine konabilir Koller kovasi
(Resim 1.7).

3.0zel Tarti Kabi ile Yiikleme

Bugiin birgok dokim atdlyesinde, kalip kumunun hazirlanmasi igin ayn bir bi-
rim ya da yer olusturulmustur. Kum hazirlama makinelerinin (kollerlerin) ust ki-
simlari genellikle kapahdir. Kum ve katki maddeleri iist kisimda bulunan bir
yerden koller igerisine girer ve bu kisim kapanir. Kollerin lst kisminin kapal
olmasi, kumun ve katki maddelerinin karigtiriilmasi sirasinda olugan tozlarin
etrafa dagilmasini onler. Bu da kollerde ve gevresinde galigsanlarin saghg: aci-
sindan buyiik 6nem tasir.

4.0tomatik Kum Hazirlama Makineleri

Ulkemizde, tiim diinyadaki gelismelerin de oniinde seri iiretime dayal iiretim
yapmaktadir. Bu tip lretim yapan dokim atolyelerinin, kalip kumunu kisa
zamanda ve devamli olarak hazirlamasi gerekir. Bu da ancak otomatik kum
hazirlama tesisleri ile mimkiindir. Otomatik kum hazirlama makineleri, diger
kum hazirlama makinelerinin gelisgtirilmig halidir.

Kalip kumunun otomatik tesiste hazirlanmasi kisaca soyledir: Kalip bozma ma-
kinesinden gelen eski kum, dnce topak kiriciya girer, topaklari kirilarak elekten
gecer ve daha sonra miknatisli bant ile icindeki metal pargalari temizlenir. Kum,
elevator ve bant yardimiyla kullanilmig kum silosuna gider. Diger taraftan yeni
kum, kullanilmak uzere gerekli igslemleri tamamlanmig sekilde yeni kum silo-
sunda durur. Koller galistirilir. ihtiyaca ve kullanilacagi yere goére, yeterli
miktarda, kullanilmig kum ya da yeni kum veya belli oranlardaki karigimlarla
olusturulacak kum gerekli katki maddeleri ile birlikte otomatik ve o6zel tarti
kaplarinda tartilarak hazirlanir. Daha sonra kollerin altindaki bogaltma kapagi
acilarak hazirlanmig olan kalip kumu kullanilmak uizere gonderilir.

KUM HAZIRLAMA MAKINELERININ BAKIMLARI

Kum hazirlama ve tavlama makineleri stirekli kum hazirlamak igin kullanildikla-
rindan bakimlarinin ¢ok iyi yapilmasi gerekmektedir. Kalip kumunun ana mad-
desi silis oldugu igin kollerin paletleri ile taban parcalari sik sik asinir.
Caligmalarin durmamasi ig¢in kum ihtiyaci ¢ok olan ve seri liretim yapan dokiim
atolyelerinde en az iki adet koller kullaniimaktadir. Birisi ariza yaptiginda veya
bakima alindiginda diger koller ile kum hazirlanmasina devam edilir.
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Kum hazirlama makinelerinin giinlik kullanimdan sonra bakim ve temizlikleri
yapilmalidir. Ozellikle siirtiinmeye maruz kalan ve hareketli olan kisimlari haf-
tallk ve aylk olarak kontrol edilmeli, yipranan yerlerin degisim ve bakimlari
yapilmalidir. Kollerin arizalanmasi hélinde kalip kumu hazirlanamaz, bunun
sonunda da kaliplama iglemi yapilamaz ve uretim durur.

Bunun igin kollerle gcalismada ve g¢alisma sonrasi genel olarak sunlara dikkat

edilmelidir:

1. Atolye ortaminda her calismada oldugu gibi kisisel koruyucular ( Baret,
gozliik, eldiven, maske, is onliigi, ¢elik burunlu is ayakkabisi) kullanimi
onemlidir. Kendi kigisel koruma ve is giivenligi tedbirini almayan bir kisinin
kullandigi ara¢ gere¢ ve makineye bakimi yapmasi veya korumasi inandirici
olmaz.

. Makinenin kum bosaltma kapaginin acilip kapanmasi ve temiz olmasi
saglanmalidir.

. Saltere basarak makinenin g¢alisip ¢caligmadigini kontrol ediniz.

. Merdaneler ile taban plakasi arasindaki mesafe kontrol edilmelidir.

. Her makinede oldugu gibi calisma kapasitesi dikkate alinmali ve ona gore
kum yuklemesi yapilmalidir.

. Yeterli miktarda homojen karigim saglanana kadar ¢aligstinimali ne az ne de
fazla ¢aligtinimamalidir.

. Igerisinde kum varken makine kesinlikle durdurulmamaldir.

. Calisma bitiminde kapatma diugmesi ve sigorta sarteli kapatilarak makine
durdurulup glinluk temizlik ve bakimi yapilmahdir.

. Sanziman yagi, koller lizerindeki koruma izgara telleri, koller karigtirma
kovasi iginde yabanci madde (geki¢, tokmak, mala, mastar vs.) olmadigi,
karigtirma paletleri, silindirler, agma-kapama anahtari ve sarteli her
calistirmadan 6nce kontrol edilmelidir.

10.CGalisma sirasinda fazla kum yiiklemesi, elektrik kesilmesi veya ariza
dolayisiyla durmasi durumunda igerisindeki kum bosaltilmalidir. Ariza
koller makinesi bos haldeyken giderilmelidir.

11.Her hafta sonu isi bitiminde makinenin hareketli kisimlari yaglanmali veya
mazotlu istubu ile silinerek birakilmahdir.




1.0GRENME BiRiMi SORULAR

1. Metal ve alagimlari ergitme ocaklarinda ergitip 6nceden hazirlanmig kaliplara
dokerek istenilen seklin elde edilmesi igin galisan kigilere ne denir?

A) DAkim

B) Modelci

C) Doékumcu

D) Kalipgi

E) Ergitimci

2- Ulkemizde dokiim sektorii olarak gegmise yolculuk yapildiginda tiim diinya
tarihinde yerini alan 6nemli olay hangisidir?

A) Biruni’nin diinya ¢apini buguin bulunan ¢apina yakin bulmasi.

B) Aksemseddin’in mikrobu ilk bulan Ttrk bilim adami olmasi.

C) El-Cezeri'nin su ve mekanik pargalarla ¢aligsan ilk makineyi yapmasi, ¢alistirmasi.
D) Fatih Sultan Mehmet'in tasarimini yaptigi Sahi topunun istanbul’un fethine etkisi.
E) Mimar Sinan’in eserleriyle dinya mimarlik tarihindeki en énemli yerini almasi.

3- Dokum yolu ile hangi tur pargalarin uretimi yap/imaz?
A) Celik vanalar

B) Dokme demir makine govdeleri

C) Aliminyum motor bloklari

D) Mermer sltunlar

E) Bronz heykeller

4- Asagidakilerden hangisi dokiimciltigin bolimlerinden degildir?
A) Dokulen metal ve alagimlarina gore bolumleme

B) Uzmanlik dallarina gére bélumleme

C) Kalip malzemesi ve dokum yontemlerine gore bolumleme

D) Dokum parca sekillerine gére bolimleme

E) Demir alagimlarina gore bélimleme

5- Asagidakilerden hangisi dokillen metal ve alagimlara gore yapilan siniflan-
dirmadir?

A) Kum kaliba dokim

B) Metal kaliba dokim

C) Aliuminyum ve alagimlar dokumculagu

D) Basingli dokum

E) Hassas dokim

6- Elek telleri hangi metal ya da alagimdan yapilir?
A) Bakir B) Celik C) Aliminyum
D) Bronz E) Dékme demir




7- Asagidakilerden hangisi dogrudur?

A) Bakir alagimlari dokumculugu demir alagimlari dokimcualugune girer.
B) Metal ve alagimlar gesitli ergitme ocaklarinda ergitilir.

C) Do6kum atodlyesindeki ¢alismalarda teknolojik bilgilere gerek yoktur.
D) Sarsmali kum eleme makinelerinde kalip kumu hazirlanir.

E) Kum hazirlama makinelerinde kalip kumu elenir.

8- Asagidakilerden hangisi dogrudur?

A) Kum eleme makinelerine bakim yapmaya gerek yoktur.

B) Kum eleme makinelerinde dokum pargalar temizlenir.

C) Dékumctulik giinimuizde yeni ¢ikan bir meslektir.

D) Celik dékimculigu demir alagimlar dékimcultugline girer.
E) D6kum parca plastik kaliplara dokulerek elde edilir.

9- Yas kalip kumunu olusturan ana maddeler hangileridir?
A) Silis+kil+su

B) Silistkdmurtozu+su

C) Silistmazot+su

D) Silis+tkdmurtozu+su

E) Silis+kil+mazot

10 - Kahip kumunun sekil alma o6zelligi azalmigsa hangi katki maddesi ilave edil-
melidir?

A) Silis

B) Kil

C) Mazot

D) Demir oksit

E) Kémur tozu

11- Asagidakilerden hangisi kalip kumunda aranan 6zelliklerdendir?
A) Isiya dayanabilmeli

B) Yas dayanimi olmali

C) Gaz gegcirgenligi olmali

D) Kuru dayanimi olmali

E) Hepsi

12- Kum hazirlama makinelerine kuru kum, asagidakilerden hangisi ile yiikle-
nemez?

A) Kova ile

B) Elevator ile

C) El tokmagi

D) Ozel tarti kabi ile

E) Klrek ile




13- Kalip kumu hazirlanirken karigimin igerisine hangisi ilave edilmez?
A) Kémur tozu

B) Kil (Bentonit)

C) Demir tozu

D) Motorin (Mazot)

E) Su

14- Asagidakilerin hangisi yanlistir?

A) Kalip kumu ince taneli olursa gaz gegirgenligi yliksek olur.
B) Kémdr tozu dokim yuzeyin temiz ¢gikmasini saglar.

C) Dogal ve yapay kalip kumlari vardir.

D) Kuma ilave edilen kil, kuma sekil alma 6zelligi verir.

E) Kalip kumlari koller denilen makinelerde hazirlanir.

15- Asagidakilerden hangisi dogrudur?

A) Kalip kumuna katilan kil gaz gecirgenligini arttirir.

B) Dokum kumlarinin ana maddesi kristallesmis kuvarstir.

C) Kuma motorin ilave edilirse isin bozuk ¢gikmasina sebep olur.
D) Agac testere talasi kumun gaz gecirgenligini azaltir.

E) Kalip kumuna su katilmasa da olur.

16- Asagidakilerden hangisi kum hazirlama makineleri i¢in soylenebilir?
A) Kum hazirlama makinesinde kalip kumu homojen hazirlanir.

B) Kollerin taban ve palet kisimlari sirtinmeden dolayi asinir.

C) Kalip kumu hazirlama kalip yapmaya baslamadan énce yapilmasi gerekir.
D) Kalip kumu hazirlama makinelerin bakimlari ginluk yapiimahdir.

E) Hepsi

1.0GRENME BIRiMi CEVAP ANAHTARI




DEGERLER EGITiMmi

Ertugrul Gazi’nin Hocasina Saygisi

Bak ogul!

Beni kir, Seyh Edebali’yi kirma.

O, bizim boyumuzun i1si1gidir.

Terazisi dirhem sagsmaz, bana karsi gel, ona karsgi gelme.

Bana karsi gelirsen uziillir incinirim, ona karsi gelirsen, Gézlerim sana bakmaz,
baksa da gormez olur.

So6zumuz Edebali i¢in degil, sencegiz igindir. Bu dediklerimi vasiyetim say.

ERTUGRUL GAZi

Ertugrul Gazi, Osmanh Beyligi'nin kurucusu Osman Bey'in babasidir. 13. Yiz-
yilin ortalarinda Oguzlarin Kayi boyunun liderligini yapmistir. Oglu Osman Gazi
1299 yilinda, merkezi Sogiit olan Osmanli Beyligi'ni kurdu. Sogiit'te vefat eden
Ertugrul Gazi'nin, oglu Osman Gazi tarafindan yaptirilan bir tirbesi bulunmak-
tadir.
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2. TEMEL KALIPLAMA

AMAG

» Modelsiz ¢ift derecede kalip kumunu sikigtirmayi teorik olarak 6gretmek,
» Dokumciliigin kaliplama kisminda kullanilan el ve meydan takimlarini
tanitmak,

Model ve model gesitlerini tanitmak,

Modelsiz kaliplanma yapilan kalip igerisine sekiller ¢gizmesini tanitmak,
Kalip sikiliginin 6nemini kavratmak,

Ylizey ayiricilarin 6nemini kavratmak,

Yolluk sistemini ve ek kisimlarini tanitmak,

Cikici ve besleyicileri teorik olarak tanitmak,

Firkete ve kancalari tanitmak,

Ana dereceli kalip yapimini teorik olarak tanitmak,

VVVVVVYVYYY

» Kaliplamada givi kullanmayi ve bunun 6nemini kavratmak.

ARASTIRMA

Kullandiginiz ¢atal kasik vb. ara¢ gereclerin nasil yapilabilecegini sinifta tar-
tisiniz.
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2.1. MODELSIZ CiFT DERECE SIKISTIRMA

Alt derecenin mala hizasi sehpaya veya zemine gelecek sekilde yerlestirilir.
Zemin duz ve temiz olmalidir. Derece igerisine ylizey kumu elenir. Ylizey
kumunun uzerine dolgu kumu ilave edilir. El tokmaginin sivri ucu ile derecenin
ic kisminin kenarindan baslayarak, sirasi ile ice dogru hafif sertlikte, tokmak ile
vurularak yiuzey kumu sikigtinlir. Her bir tokmak darbesi vurulan yerin hemen
yanina vurulur. Ayni yere iki kez vurulmaz. Meydan (dolgu) kumu elenmeden
derece igerisine direkt kiirek ile konur. Her bir kiirek kum sivri tokmak ile orta
sikilikta sikigtirilir. Derecenin en st seviyesine gelindigi zaman, dereceden
yaklasik 3 cm kadar yukarida olacak sekilde meydan kumu ile fazlahk yapilr.
Bunun i¢in bir ¢ita gerceve de kullanilabilir. Derecenin ust yuzeyi diuz bir hal
alir. Kalip kumu yumusaktir.

Cerceve yok ise sol elin dort parmag
destek yapilarak kum sag elle hafif¢e
sikigtirilir. Derecenin ust yuzeyi duz bir
hal alir.

Diiz tokmak kullanilarak bu 3 cm yuksek
olan kum sikica dovilir. Artik alt derece
olugsmustur. Diz tokmak ile kum
sikigtirildiktan sonra, siyirma mastar de- Resim 2.1

rece kenarlarina degene kadar siyrilir Rasabumunlnsstarpicevalngs)
(Resim 2.1).




Mastar ile siyirma islemi sirasinda derecenin kaymamasi da gerekir. Derece
etrafindaki fazla kumlar toplanir. Takimlar yerlerine konur. Derece el saplarin-
dan tutularak kaldirilir ve ters gevrilir. En lst yliizey mala yuzeyidir.

Mala c¢ekilerek yuzey diizlenir ve parlatilir. Bu mala yuzeyine ylizey ayirici
madde (pudra, kuru silis, kagit gibi maddeler) serpilir. Yiizeye kagit sermek de
ayni gorevi yapar.

Ust derece, mala hizalarindaki kum tutucular (tirnaklar) gcakisacak sekilde pim-
leri ile birlikte alt derecenin lizerine yerlestirilir. Yiizey kumu elenerek alt derece
yapim iglemleri aynen uygulanir.

Alt ve iist dereceden olusan kalip hazirdir. Olgii mala hizasindan 3 cm yukarida
kalacak sekilde, sis ile derece kenarindan yapilir. O noktada sis, elle sikica tu-
tulur. Ust derecenin yiizeyine 2’ser cm araliklarla, dikey olarak sis delikleri agi-
lir. Ust dereceyi acarak cevirdigimizde koyabilecegimiz bir yer ayarlanir. Ust
derece el saplarindan tutularak tam dikey eksende yukan kaldirilir. Zemine pa-
ralel sekilde kaldiriimayan ust derece kastirilir ise pimler sikisir ve ¢ikmaz.

Ust derece ters gevrilerek dnceden planlanan yere konulur. Bdylelikle model
kullanilmadan ¢ift derece kaliplanmig olur.

38 Dereceler

igerisinde kalip kumu sikistirmaya yarayan, agag, metal, plastik gibi malzeme-
lerden yapilan ¢gergceveye DERECE denir (Resim 2.2).

Derecelerde Aranan Ozellikler
Uygunluk

Saglamlik

Hafiflik

Kum Tutuculugu

Ucuzluk

Resim2.2: Derece

Derece Cesitleri

1. Teknolojik Amaglarina Gore Siniflandirma
Alt Derece: Kalip bitiminde en altta kalan derecedir.
Orta Derece: Alt ve ust derecenin ortasinda kalan derecedir.
Ust Derece: Kalibin en iist kisminda bulunan derecedir.

2.Kullanma Durumuna Goére Siniflandirma
Sabit Dereceler: Kalibin yapildigi ilk andan, dokiildiigu son ana kadar
kalibin korunmasini saglayan derecelerdir.
Cikma Dereceler: Gok sayida kalip yapimi igin kullanilan derecelerdir.

4 ° °




3. Bigimlerine Gore Siniflandirma
Dereceler Bigimlerine Gore Siniflandirildiginda;
& Kare Dereceler,
& Dikdértgen Dereceler,
@ Daire Dereceler,
& Ozel Dereceler olmak lizere dért gruba
ayrilir (Resim 2.3).

Resim 2.3:
Modele uygun 6zel derece

4. Yapildiklari Malzemenin Cinsine Gore Siniflandirma
Agac Dereceler: Yapim kolayligi ve hafif oimasi nedeniyle tercih edilir.

Sivi madenle temas ettiklerinde yanma riskleri vardir.

Madeni Dereceler: Bu dereceler ¢esitli maden ve alasimlarla yapilir. Agag

derecelere gore daha dayanikhdir. Makine ile kaplamada uygunluk

gosterir. Genellikle yapildiklari maden ve alagimin ismini alir.

Derecelerin Ek Kisimlari
Derecelerin saglikh bir gsekilde kullanilabilmesi ve gorevlerini tam olarak yapa-
bilmeleri igin gesitli ek kisimlari mevcuttur.

Ornegin; derecenin elle kaldiriimasi icin el saplari gereklidir (Resim 2.4).
Vingle kaldirilip ters gevrilebilmesi igin ving saplarinin (mapa) olmasi gerekir.
Ekseninde acilip kapanabilmesi i¢cin de derece pimleri ve pim kulaklari olmasi
gerekmektedir. Genis derecelerde ara bolme ve destek pargalan (travers) ya-
pilmalidir.

Resim 2.4:
Pim, pim delikleri, el saplari

Derecelerin Bakimi ve Korunmasi

Derecelerin istiflenip muhafaza edilmesi 6nemli bir istir. Derecelerin uzun sure
kullanilabilirligi bu ise baghdir. isi biten dereceler silinip yaglandiktan sonra iist
liste istiflenmelidir. istifleme sirasinda her takim derece, biri saga ¢apraz, digeri
sola ¢capraz olacak sekilde konulmahdir. Derecelerin listiine su degmemelidir,
aksi takdirde oksitlenir. Kaliplarin bozumu sirasinda derecelerin bélme, kulak,
tutma saplarina vurulmamahdir. Cekig, balyoz, bara, kazma vb. takimlarla
derecelere vurulmamalidir. Derecelere 6zensiz davranilmasi, onlarin gerekli
bakimlarinin yapilmamasi derecelerin kisa zamanda bozulmasina neden olur.

= - ° °
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Yizey Ayirici Maddeler
Kum kalip yuzey ayiricilari:

e Kuru silis kumu

e Endustriyel pudra

o Kagit

e Naylon ve buna benzer maddeler

Kokil kaliplarin sivi maden ile kalip ylizeyi ayiricilari;
e Madensel yaglar

e Organik flor bilegikleri

e Molibden

e Silikon

Dogal veya sentetik madensel yaglar.

Yiizey ve Meydan (Dolgu) Kumu

Kalip igerisinde modeli ¢evreleyen, kalibin mala yuzeyine ve yaklasik 5 cm ka-
linliktaki bélgeye denk gelen kalip kumuna YUZEY KUMU denir.

Yiuizey kumu ince gozenekli elekler kullanilarak elde edilir. Kum kaliplarda yiu-
zey kumu, bilesimi ve ozellikleri agisindan meydan kumu (dolgu) ile aynidir.
Yuzey kumunun bulundugu bdlgenin disinda kalan ve kalibi tamamlayan bol-
gelerdeki kumlar ise MEYDAN KUMUNU (DOLGU) olusturur.

2.2, KALIP SIKILIGINI OLCME

Kalip Sikihigi

Kalip boslugunun meydana gelmesi i¢in derece igerisinde kalip kumunun si-
kistinimasina KALIPLAMA denir. Dokim parcgalarinin saglam ve kullanigh ol-
masi i¢in kalip sikiliginin 6nemi buyuktur. Kalip sikiligi, kalip bogluguna dokii-
len sivi madenin akisina ve basincina dayanacak sekilde olmalidir. Yumusak
sikistinimig kalip kumunda, sivi madenin basincinin etkisiyle parcada
sigkinlikler ve ol¢li degisiklikleri olur. Kalip kumu asin sikigtirilirsa, kum tanesi
arasindaki bosgluklar tamamen kapanir, dokiim aninda kalip igerisinde olusan
buhar ve gazlar kalip boslugunda sikigir kalir. Oysa normal sikistinimis kalipta,
bu gazlar kum tanelerinin arasindan kilcal bosluklardan kalip boslugunun di-
sina kacgar.

Kalip Sikihginin Onemi
Kalip kumunun az veya asin sikistiriimasi birgok dokiim hatasini beraberinde
getirir. Kalhipplama aninda, model Uzerine tokmakla vuruldugunda model
uzerindeki kum asin sikigir ve gaz gegirgenligini kaybeder. Kalip sikiligi
dokiilecek metal ve alagsimin cinsine gore degisiklik gosterir. Dokme demir ve
celikten dokilecek pargalarin kalip sikiligi, aliminyum ve alasimlarin kalip
sikihgindan biraz fazla olmahdir.




Kalip Sikiliginin Sert Olmasinin Faydalari ve Zararlari
Faydalari

e Kalip saglam olur.

e Parga yluzeyi temiz gikar.
Zararlari
Kalibin gaz gec¢irgenligi diiger.

e DoOkium pargada gaz sikigmasi olur.

e Dokium aninda sivi madende kaynama olusur.

e Dokum parga hatali ¢ikar.
Kalip Sikiliginin Yumusak Olmasinin Faydalari ve Zararlari
Faydalari

¢ Gaz gegirgenligi yluiksek oldugu i¢in gaz sikismasi olmaz.

o Kalip yapimi kolay olur.
Zararlari

e Parcga ylizeyi ptirlu ¢ikar.

e Dokum parga hatali gikar.

e Kalip, dereceden duserek bozulur.

¢ Sivi maden akintinin etkisi ile kalip ytizeyini asindirir.
Kalip Sikilik Olgme Cihazlari
Mekanik Cihaz
Asin siki yapilan veya yumusak hazirlanan
kaliplar istenilen kaliteli dokiimii vermezler.
Kaliplarin kum sikiliginin ne kadar oldugu,
sikilik 6lgme cihaziyla kontrol edilir. Bu cihaz,
tabaninda kugiik bir bilye, bu bilyeye bagh bir
yay, yayin ucuna bagh bir gosterge ibresi ve

Resim 2.5 gosterge kadranindan olusur. Ugtaki bilyeye
Yas kalip kumunun mekanik cihaz ~ uygulanan basing ibreyi dondiiriir, ibre bu
ile sikilik dl¢timii basing kadar doner. Olusan basing,

gostergeden okunur (Resim 2.5).
Gostergeden okunan deger mekanik sertlik degerlendirme tablosuna gore
yorumlanir (Tablo 2.1).

Sikilik Degerlerinin Yas Kalip Kumunun Dayanim
Yorumlanmasi Degerleri (AFS’ye Gore)
Cok az sikistinimisg kaliplar 20-40

Az sikigtinlmis kaliplar 40-50

Orta sikiliktaki kaliplar 50-70

Cok sikistiriimig kaliplar 70-85

Cok fazla sikigtinnlmig kahiplar 85-100




Dijital Cihaz
Sivri ucu, sikistinimis kalip kumuna batirildiginda, batma mesafesi dijital gos-
tergeye iletilir. Cihaz 12 voltluk sarjli bir pil ile ¢alisir. Gosterge hafif olup
olcumleri pratik olarak yapma imkani verir. Gostergeden okunan deger kalip
kumunun sikilik degerini gosterir.

2.3.KALIPTA MODELSIZ SEKIiL YAPMA

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

€U Derecenin i¢ kisminin dig kenarindan baslaya-
rak, ice dogru hafif sertlikte tokmak ile
vurularak yiuzey kumu sikigtirilir (Resim 2.6).
Derece igerisine meydan (dolgu) kumu
elenmeden, direkt kurek ile konulur.
Her bir kiirek kum sivri tokmak ile orta sikilikta
sikigtirihir. Derecenin en st seviyesine ge-
lindigi zaman dereceden yukari yaklasik 3 cm

Resim 2.6: kadar meydan kumundan fazlalik yapilir. Bunun
Sivri tokmak ile dolgu kumunun icin bir gita cerceve de kullanilabilir. Cerceve
sikistinimasi yok ise sol elin dort parmagi destek yapilarak

kum hafifce sag elle sikistirilir. Derecenin lst ylizeyi diiz bir hal alacaktir. Diiz
tokmak kullanilarak bu 3 cm yiiksek kum sikica dovulur. Artik alt kalip
olusmustur. Duz tokmak ile dovmeden sonra siyirma mastari ile fazla kumlar
styrilir.

Mastar ile siyirma islemi sirasinda derecenin kaymamasi gerekir

Derece etrafindaki fazla kumlar toplanir. Takimlar yerlerine konulur. Derece, el
saplarindan tutularak kaldirilir ve ters gevrilir. Temiz ve diizgiin yuzey uzerine
konur. En ust ylizey mala yiizeyidir. Bu ylizeye mala ¢ekilerek yluzey parlatilir.
Pudra, kuru silis, kagit gibi maddeler bir bez torba ile mala ylizeyinde tozutulur.
Yiizeye kagit sermek de ayni gorevi goriir. Ust derece, pimleri ile birlikte mala
hizalar ¢akigacak sekilde alt derecenin uzerine yerlestirilir. Ylizey kumu elene-
rek alt derece yapim iglemleri aynen uygulanir.

Alt ve ust dereceden olusan kalip hazirdir. Sis ¢gekmek igin olgim yapilir. Mala
hizasindan 3 cm yukarida kalacak sekilde olgliliir ve o noktadan sis sikica
tutulur. Ust derecenin yiizeyine 2’ser cm araliklarla dikey olarak sis delikleri
yapilir. Ust dereceyi acgarak gevirdigimizde koyabilecegimiz bir yer ayarlanir.
Ust derece el saplarindan tutularak tam dikey sekilde kaldirilir. Kastirilir ise
pimler gikmaz. Ust derece ters gevrilerek 6nceden planlanan yere sis delikleri
altta kalacak sekilde konulur. Boylelikle model kullanmadan bos bir ¢ift derece
kahplanir.




Alt derecenin mala yuzeyine dikdortgen, licgen, kare ve daire sekilleri gizilir.
Sekiller derece kenarindan en az 3 cm igeride olmahdir. Kisaca kalip kenarla-
rina fazla yaklasmamalidir. Bu sekiller, ispatiil, mala, sis gibi dokimcu el ta-
kimlan kullanilarak yuzeye cizilir. Yizeye ¢izilen sekillerin igcleri bosaltilarak
kiip ve prizma seklinde bosluklar olusturulur. Bu bosluklar sivi metalle doldu-
gunda ve katilastiginda, yapilmis olan seklin durumu ve yuzey kalitesi aynen
parcaya yansiyacaktir.

Kalip¢i El ve Meydan Takimlari
Dokumciuliikte kullanilan takimlar iki grupta incelenir: Dékiimcu el takimlar ve
dokiimcu meydan takimlari. Bu iki grup, her dokimciiniin kalip yaparken ya-
ninda bulundurmasi gereken takimlardir. Kaliplama esnasinda ihtiya¢ duyul-
dukg¢a bu takimlar kullanilir.

DOKUMCU EL TAKIMLARI

ISPATUL: Kasikh ispatiil de denilen bu takimin bir tarafi diiz diger tarafi
kasik seklindedir. Dliz ispatul ve kasikh ispatul diye iki gesittir (Resim 2.7).
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Resim 2.7:
ispatiil

MALA: Kalip yapiminda genis ve duz yuzeylerin perdahlamasi yapilir. Ayrica
mala yuzeyi ve kaliplarin tamir edilmesinde de malalardan faydalanilir. 100 mm
ile 130 mm odlgulerinde olan kuigiik malalara PERDAH MALASI (Resim 2.8).
biiyiiklerine BUYUK MALA denir (Resim 2.9).

Resim 2.8: Resim 2.9:
Perdah malasi Biiyiik mala

UTU KANCA: iki uglu takim olup bir ucu kavisli lama seklindedir. Diger ucun ise
bir yluzeyi duz, diger ylizeyi baliksirti seklindedir. Diiz dikdortgen seklindeki
kismi, kalip boslugunun derinliklerindeki diiztaban kisimlarini ve diuz yan du-
varlari diizeltme ve tamir etme iglerinde kullanilir.




Kalibin igerisinde bir uti gibi ¢alisan bu takim utl kanca ismini almigtir (Resim
2.10). Tamami gelikten yapilabildigi gibi bir kismi gelik, bir kismi bronzdan da
yapilabilir. Dikdortgen prizmali ucu ince kesitli oldugunda kum kanca adini alir
(Resim 2.11). Kum kancalarla derin kalip bogluguna diigsen kumlar ¢ikartilr.

Resim 2.10:
Utii kanca

Resim 2.11:
Kum kanca

SiS: Kaliplama sonrasinda iist kalibin iist yiizeyine kalipta olusan gazlarin di-
sari atilmasi icin sis delikleri acilir. Sisler topalak saph olup sert gelik telden
yapilir (Resim 2.12).

Resim 2.12:
Sis
MASTAR: Her derece kaliplamasinda diiz tokmakla sikigtirllan en ustteki ku-

mun fazlasini siyirmak igin kullanilan ¢elik sacdan yapilmis takimlardir.
Mastarlarin ylizeyleri ve kenarlari saga sola ¢arpilarak zedelenmemelidir.

BORU (KASNAK) MALALARI: Kahiplarin girinti ve ¢ikintilarin, oval i¢ ve dis yu-
zeylerin tamir ve parlatiilmasinda bu takimlar kullanilir. Kasnak malalari gelik
sacdan, piring ya da bronzdan yapilir. Olgii ve sekilleri farklihk gosterir (Resim
2.13)

Resim 2.13:
Boru mala




IC VE DIS KOSEBENTLER: Kaliplarin i¢ ve dis kdselerinin tamirinde kullanilan,
iki parmakla tutulabilecek sapi olan kelebek kanadi seklindeki takimlardir (Re-
sim 2. 14).
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Resim 2. 14:
ic ve dis kdsebentler

FIRCA: Yiizeyleri temizlemekte kullanildigi gibi mala ylizeylerinden fazla kumu
siyirmakta da kullanilir. Ki¢iik olanlar model kenarindaki kumu i1slatmak igin,
sert olanlar ¢aligma tezgahi ve ¢evresini temizlemek igin kullanilir. Boyama is-
leminde kullanilan firgalara da SAMUR FIRCALAR denir.

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

Bu iglem igin kullanilan demire de TAKALAMA DEMIRI denir (Resim 2.15).
Takalama miktari uretim tasariminda belirtilen oran kadar yapilir.

Resim 2.15:
Takalama demirleri

MODEL GIKARMA VIDALARI: Modeller, kaliplamadan sonra yapilan takalama
ile cikartma igslemine hazir héale gelir. Modellerin vida deliklerine model gikartma
vidalari takilarak modeller ekseninde ve dik bir sekilde yukariya kaldirilir.
(Resim 2.16)

Resim 2.16:
Model cikarma vidalan
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IC VE DIS CAP KUMPASLARI: Kaliplamada yuvarlak sekilli yerlerin dlgiilmesi
ve degerlendirilmesi i¢in kullanilir. Yuvarlak maga ve macga baslan olglilerek
karsilastinhir. Uygun olmayan macalar uygun hale getirilir.

TEK BASLI KASIK: Tamamen yemek kasigina benzer. Kaliplarin bombeli yerle-
rinin kesimi ve perdahi i¢in kullanilir. Celik veya bronzdan yapilir (Resim 2.17).
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Resim 2.17:
Tek bash kasik

CIFT BASLI KASIK: Her iki ucunda da tath kasigi biiyiikliigiinde kasiklari olan
bir takimdir. Kagik bombelikleri farkli olabilir. Kaliplarin egri ve bombeli kisim-
larinin tamirinde kullanilir (Resim2.18).
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Resim 2.18:
Cift bash kasik

KAZAYAGI: Kaliplarin derin kisimlarinda olan bozulmalarin tamiri igin kullani-
lan takimdir. Duz ve kavisli ylizeylerin tamirinde kullanilir. Blytiklukleri farkh-
dir. Celik ve bronzdan yapilir (Resim 2.19).

Resim 2.19:
Kazayagi




KORDON TAKIMLARI: Kaliptaki i¢ ve dis kordonlarin tamiri igin kullanilir. Diger
bir adi da DEVEBOYNU dur. Bronzdan yapilir (Resim 2.20).

Resim 2.20:
Kordon takimlan

MACA BASI AVADANLIKLARI: Mala yuzeyine dik olarak yerlestirilen macga
baslarinin tamiri i¢in kullanilir.

BAKIR MALA: iki yiizeyin birlegim yerlerinin tamiri bu takimlarla yapilir. Et ka-
linhgi fazla olan bu mala bakirdan yapilir (Resim 2.21).
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Resim 2. 21:
Bakir mala




TEZYINi iISLER TAKIMLARI: Siis esyalarinin ve ince islerin yapim ve tamirinde
bu takimlardan yararlanilir. “S” ye benzer sekillerde olup YILANDILI adi da veri-
lir (Resim 2.22).

Resim 2.22:
Tezyini igler takimlan

AYNA VE SEYYAR LAMBA: Kaliplarin derin yerlerine disen kum ve kum to-
paklarinin olup olmadigini gérmek igin kullanilan takimlardir (Resim 2.23).

Resim 2.23:
Seyyar lamba ve ayna

SU UFLEYICI: Tamiri ertesi giine kalan ve kuruyan kaliplarin tamiri zorlasir.
Tamiri yapilacak bolgeler su iifleyici ile 1slatilarak tamir edilebilir nemlilige geti-
rilir.
MASA: Kaliplarin derin kisimlarina diigen kum tanelerinin alinarak disan atil-
masina yarayan takimlardir (Resim 2.24).
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Resim 2.24:
Masa




PENSE: Firkete ve kanca yapimi icin bu takima ihtiyag vardir. Tellerin kesil-
mesi, bukilmesi ve iskelet yapilmasi i¢in penseden yararlanilir (Resim 2.25).

Resim 2.25:
Pense

Dokiim atélyelerinde kullanilan takimlar bunlarla sinirh degildir. ihtiyaca gore
farkh takimlar da kullanilabilir.

DOKUMCU MEYDAN TAKIMLARI

TOKMAKLAR: Kaliplama yaparken derece igerisine konulan kumun sikigtiril-
masinda kullanilan takimlara denir (Resim 2. 26).

Resim 2. 26:
Cift bash, sivri ve diiz el tokmag

Diz Tokmak: Kaliplamada derecenin ust ylizeyine yaklasik 3 cm fazla konulan
kumun sikigtirmasi i¢in kullanilir.

KALBUR: Kum hazirlama makinelerinden veya bozulmus kaliptan ¢gikan kumun
elenmesi ve havalandirilmasi i¢in kullanilir. 5-20 mm g6z aralig: vardir.

ELEK: Kalburun kiigiik olanina denir. Tek kisi tarafindan kullanilir. iki elle tutu-
larak saga sola sallanir. Elek listiinde biriken atik ve yabanci maddeler segile-
rek ¢ope atilir. Elde edilen kum, kaliplamada

yuzey kumu olarak kullanilir.

BASINGLI HAVA MUSLUGU: Kalip bosluguna -
disen kum tanelerini hava lifleyerek gikartmaya
yarar. Basingli hava muslugunun ag¢ma valfi
sikildiginda, basingh hava u¢ kisimdan hizla ileri
cikar. Oniinde bulunan nesneleri ileri iter (Resim

2.27). Bu ozelliginden dolay! kaliplarin temizlen-
mesinde kullanilir.

Resim 2.27:
Basingli hava muslugu




KORUK: Kalp bosluguna diisen kum tanelerini hava iifleyerek gikartmaya ya-
rar. Algak basingli hava uretir. Koriikler deriden yapilmistir. Stkma ve gevsetme
hareketi ile havayl emerek hafif basing ile ileri ufler.

El ve Meydan Takimlarinin Bakimi ve Korunmasi

Doékumciuliikte kullanilan takimlarin uzun siire fayda saglayabilmesi igin ko-
runmasi ve bakimlarinin yapilmasi gerekir. Takimlar saga sola atiimamali, ge-
reksiz yere tezgahlara ve derece kenarlarina vurulmamalidir. Uzun sire kulla-
nilmayacak takimlar yaglanarak dolaplarda muhafaza edilmelidir.

2.4.BASIT MODELLERI KALIPLAMA

Secgilen modelin temiz yilzeyli 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
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(Resim 2.28). Resim 2.28:
ey ar s e er s Derece igine basit model
Derece olclleri ve model olglileri arasinda yerlestirme

uygunluk olmalidir. Model yiiksekligi, derece

yuksekligi, modelin derece kenarlarina olan mesafesi yaklasik 5 cm olmalidir.
Derece igerisindeki modelin yiiksekligi ise derecenin list seviyesin-den en az 4
cm asagida kalmalidir. Bu uygunluklar saglanmadigi takdirde hatalar meydana
gelir.

Modelin girinti ve gikintilarindaki kalip kumu parmak uglari veya hassas takim-
larla hafifge sikigtirilir. Bu isg sert yapilirsa model zedelenir. Hasar gorur. Yiizey
etkilenir.

Onceden hazirlanmis kalip kumu elekle modelin {ist yiizeyini ve yan yiizeyini
kapatacak kadar elenir. Bu kum yiuzey kumudur.

Yuzey kalip kumunun yeterli gelmedigi diisunuliirse biraz daha elenerek tak-
viye yapilir. Ayni sekilde sikistirma yapilir. Meydan kumundan bir kiirek kum,
dokumcu kiiregi kullanilarak derece igerisine
yavasca dokiilur. El tokmaginin sivri tarafi ile
vurularak derecenin i¢ bolgesinin dig
kenarindan baglayarak kum sikigtirilir (Resim
2.29).

Bu isleme, modelden yukariya 4 cm cikilana
kadar devam edilir. Dereceye her bir kiirek
kum ilave edildiginde kuregin dolu olmasina
dikkat edilir. Tokmakla kum sikistirilirken Resim 2.29:

ayni kuvveti uygulamak kalibin her bolgesin- Yizey kumunun sikistirimasi




deki sikiigin ayni olmasini saglar. Derecenin ust seviyesinden 4 parmak
yukariya kadar kum ilave edildiginde, yine dis kenardan baslayarak, ice dogru
derecenin gevresinde donerek diiz tokmak ile son sikigtirma yapilir.

Artik fazla kumu mastar ¢ekmeye hazirdir. Fazla kum, mastar ile ileriden ken-
dimize dogru cekmek suretiyle siyrilir.

Mastar ile styirma derece seviyesine kadar olmalidir. Bunun i¢in mastar gcekme
tekrar yapilir. Alt derece kaliplamasi tamamlanmistir.

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

Plakasiz kaliplamalarda agir modellerin kaliptan disebilecegi unutulmamahdir.
Agir modeller kaliplanirken kaliplama althgi kullanilmasi uygun olur.

Derece ters gevrildiginde alt derece kaliplanmigtir. Mala yiuzeyine mala ve per-
dah takimlariyla parlatma islemi yapilir. Yiizey ayirici maddeler kullanilir.

Gidici ve yolluk sistemi tasarlanarak uygun kalinlikta bir gidici (borudan yapil-
mis bir profil ) yerine oturtulup hafifge bastirilir. Cikici kullanilacaksa onun da
yeri tespit edilir. Gidici ve ¢ikici borular yolluk tasarimina gore modele 2-3 cm
mesafede olmalidir. Derece kenarina en az 3 cm mesafeli oimalidir. 5 1

Ust derece yerlestirilir. Yiizey kumu elenerek birinci derecenin yapiminda ol-
dugu gibi islemler aynen uygulanir. Mastar ¢cekerken mastar, ¢ikici ve gidici bo-
rularina garpacaktir, o esnada dikkatli davranip borunun etrafinda donerek ka-
lip kumu siyrilmahdir

Sira sis c¢ekme iglemine gelmistir. Derece
kenarindan ol¢giim yapilir. Sayet model ust de-
receye ¢ikmigsa oOlgide bu dikkate alinir. Mala
hizasindan veya modelin en ust seviyesinden 2
cm yukari olmak sartiyla sis boyu sikica tutulur.

Sis cekme igslemi bitinceye kadar tutma dl¢lisu bo-

- . ) Resim 2.30:
zulmamalidir. Derece ust ylzeyine yukaridan Mastar cekilmis iist
asagiya dikey olacak sekilde ve modelin lst ki- dereceye sis gekilmesi

simlarina gelmesi sartiyla 2 cm araliklarla sisleme
islemi yapilir (Resim 2.30).

Gidici ve ¢ikici kanallarinin agzina havsa ac¢ilir. Bu havsalar, dokiim sirasinda
sivi madenin digariya tasmadan gidici kanalina ilerlemesi saglanir. Kalip artik
acilimaya hazirdir. Derece, tutma kulaklarindan tutulup, dik sekilde pimler ¢i-
kana kadar yukari kaldirilhir. Hareketli pimleri olan derecelerde derece agilma-
dan pimler ¢ikartiimamalidir.




Ust derece, yaninin lizerine veya iist yiizeyi alta gelecek sekilde diizgiin ve te-
miz bir zemin lzerine konulur. Derecenin kesinlikle agilan yonde aynen kapa-
tilmasi gereklidir. Bunun bilinmesi igin igsaretlemeler yapilir. Kalip agilmadan
tebesir ile her iki derecenin yiizeyini kaplayacak sekilde X isareti konulabilir.

Artik yolluk sistemini el takimlari ile yapma zamanidir. ispatiil, mala vb. el ta-
kimlan kullanilarak once gidici kanalinin altinda bulunan topuk yapilir.

Topugu parlatmak i¢in mala sapinin arka tarafindan yararlanilir.

Cirufluk kanali (yamuk kesitli ve yatay kanal) list dereceye ve gidici kanalina
denk gelecek yere acilir. Agilan ciirufluk ylizeyi ¢esitli takimlarla perdah yapila-
rak parlatilir. Cirufluk kanali modelden uzaklagsmaz. Modele yaklagsmaz. Mode-
lin Gizerine ilerlemez. Model kenarina paralel yapilir. Gidici bu kanalin ortasina,
sagina, soluna denk gelecek sekilde olmahdir. Mutlaka denk gelmelidir. Sira
memelerin yapimina gelmistir. Meme ¢esitlerinden modele uygun bir meme ke-
siti belirlenir. Alt derecede yerleri tespit edilir. Topuklu ya da topuksuz olmasi
kararlastirilir. Meme baglantisinin u¢ kisimlarinin modele denk gelmesine ve
arka kisimlarinin ise ciiruflugun altinda olmasina dikkat edilir. Meme, dokiimci
el takimlan kullanilarak c¢izilir ve kesilir. Kesilen ylizeyleri perdah yapilarak
parlatilir

Modeli kaliptan ¢ikartmadan énce bir kaba su konulur. ince firga kullanilarak
modelin gevresindeki kum taneleri az miktarda nemlendirilir. Model takalama
vidasi veya demiri kullanilarak parga tasariminda belirlenen oran kadar saga,
sola, ileri, geri takalama yapilir. Model gikartma vidalari ile model sabitlenir.
Sabitlenen vidadan tutularak dikey eksenli olarak yukari kaldirilir.

Dikey eksenli kaldinimadig: takdirde kalip kenarlar kirilacaktir. Bu kirilmalar
tamir etmek ile kurtarilabilir. Model ¢ikartma isleminden sonra meme agiz ki-
simlarina pah kirilir. Bu pah kirma islemi, yolluk memesi ile dokiim parganin
birlestigi yeri gug¢lendirir. Ayrica dokiim sonrasi yolluk sisteminin kirilmasi
aninda, dokum pargadan parga kopmasini ve isin son anda sakat ¢gikmasini en-
geller

Alt ve Ust dereceler dokum igin kapatilmaya hazirdir. Bazi kaliplarin kalip kumu-
nun nem oraninin olduk¢a diisiik olmasi istenir. Bu durumlarda kalip boslugu
yuzeyleri purmiiz kullanilarak veya kagit, talas vb. yakacaklar ile kurutulur. Sivi
madenin kaynamasi engellenir. Boylelikle hatali dokiim par¢a olusumu da
engellenmis olur. Ust derecenin agildigi gibi kapatiimasi gerekir

Ust derecenin pimleri takilir. Derece, tutma kulaklarindan tutulur. Dikey eksenli
olarak 6nce pimlerin oturmasi saglanir. Sonra da derecenin alt derece yuzeyine
kapanmasi saglanir. Mala hizasindaki her iki yuzey ile oynanmamis ise bu iki
yuzey iyice yapisacaktir. Yani dokiim aninda bu iki yliizey arasindan sivi maden
sizmayacaktir. Artik kalip dokiim alanina alinir. Tasima iglemi alt ve ust derece
kapali hdlde iken yapilir. Tagima sonrasi kalibin tzerine agirhiklar hafif¢ce ko-
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nulur. Gidici ¢ikici kanallarini ve havsalari kapatmamalidir. Tampon, agirlik ve
mala hizas1 gamurlanmasi yapilarak dokime hazir hale getirilir.

Modelin Yapildigi Geregler
Makine parcgalarinin agag, plastik vb. malzemelerden gekme, igleme paylari, ka-
liplama teknikleri dikkate alinarak yapilmis benzerlerine MODEL denir. Modeller
yapildiklari malzemelere gore:

& Agac modeller,
& Plastik modeller,
& Bal mumu modeller,
@ Strafor kdpiik modeller,
& Alci modeller,
& Madeni modeller gibi siniflandirilir.
Model Cesitleri
Modeller teknolojik acidan incelendiginde uretim ve kaliplama teknikleri yo-
nunden farkhilik gosterir.
& Tek pargali modeller
& Iki ve daha ¢ok parcali modeller
e Plak modeller
o Tek plaka ¢ift yuzeyli plak modeller
e Tek plaka tek ylizeyli plak modeller
o Cift plaka tek yuzeyli plak modeller

e Tersinir (simetrik) plak modeller
& Egreti pargali modeller
& Ozel modeller (iskelet, karkas, mastar vb.)

Model Cesitlerinin Tanitimi

Tek Parcali Modeller: Dokumu istenen parcanin bir biitiin olarak yapiimig hali-
dir. Kalip ayirma yizeyinin bir tane olmasi, tek pargcali model olma niteligini be-
lirler.

iki ve Daha Gok Parcali Modeller: Dékiimciiniin kaliplama teknikleri dikkate ali-
narak yapilan iki ya da daha ¢ok parcali modeldir. Pargali uiretilen modeller pim
ve yuvalari vasitasi ile birlestirilir.

Plak Modeller
Plak Modeller, modellerin plaka lUzerine sistemli a

olarak monte edilmis halidir. Bu yontem ile bir
kaliplamada 10-20 model bir anda kaliplanabilir.
Tek Plaka Cift Yuzeyli Plak Modeller: Plakanin bir
tarafina monte dilmis tek pargcali modellerle
olusur.

Resim 2.31:
Tek plaka tek yiizeyli plak model

Tek Plaka Tek Yuzeyli Plak Modeller: Plakanin tek
yuzeyine sistemli olarak monte edilen tek pargali
modellerden olugur (Resim 2.31).
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Tersinir (simetrik) plak modeller: Plakanin bir yiziine tek pargca model monte
edilir. Bu modelin lizerinden alinan kaliplarin biri ters, digeri diiz kapatildiginda
biitiin par¢ga meydana gelir

Egreti parcali modeller: Modellerin bazi kisimlar1 kaliptan ¢ikmakta zorlanir.
Model kaliptan zorla ¢ikarildiginda o bolge bozulur. Bozulan kisim model yapi-
minda ek parca olarak yapilir. Bu kisim kalibi bozacagi yerde model ¢ikarildi-
ginda ek kisim kalip iginde kalir.

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

Resim 2.32:
Egreti pargali model

Ozel modeller (iskelet, karkas, mastar vb.): Bu model gesidinde, modelin ta-
mami yapilmayip ana olg¢iilere sahip iskelet model yapilir. Karkas modeller, do-
kiim par¢ca modelinin birebir iskeletini meydana getirir. Kaliplama sirsinda is-
kelet arasina kum doldurularak kaliplama yapilir. Kaliba yapigmamasi igin yu-
zey ayirici kullanilir.

Modellerin Ek Kisimlari
1.Pimler ve pim delikleri

Pim ve pim delikleri, par¢cali modellerin sistemli olarak butiinlesmesi i¢in vardir.
Agactan veya metalden yapilan pimlerin delige girecek kisimlari koniklestirilir.
Bazi derecelerde pimler el saplarina sabitlenir. Bazilarinda ise her iki derecede
de pim delikleri vardir. Pimler her ikisine de takilir. Bu tip derecelerle yapilan
kaliplamada kalip agilirken iist derece pimlerle birlikte agilir. Ust kalip kapatilir-
ken de pimlerle birlikte kapanmalidir.

Pimler pim deliklerine bol gelmemelidir. Pimler pim deliklerine ne kadar hassas
takihip cikartilir ise liretimi yapilan parca o kadar saglam c¢ikar. Aksi durumda
dokim pargada ¢arpilma ve olgli bozulmasi olusur.

2.Takalama ve Gikarma Delikleri
Kaliplama sonrasinda modeller takalanarak kalip kumu iginden ¢ikarilir.

Modeller, model tasariminda belirtilen oranda takalama demiri ile ileri geri, saga
sola takalanir. Model gikartma vidalar kullanilarak modeller, dikey eksen dog-
rultusunda kalip iginden ¢ikartilir.




3.Takviyeler

Modeller, kum icinde kaliplandiktan sonra takalanarak cikartilir. Bunun igin
model takalama demiri ve model ¢ikarma vidasi kullanilir. Genis ylzeyli ve ince
kanalli modellerin garpilmasi sonucunda o6l¢i tamligi zamanla bozulmasini 6n-
lemek icin modellere takviye destek verilir. Model, takviyeli olarak kaliplanir.
Model kumdan cikarildiktan sonra takviye bosluklari kumla doldurulup el ta-
kimlari ile diizlenir.

4.Model Konikligi

Modellerin kum kaliptan hafif takalama yoluyla, kalip kenarlarini bozmadan di-
sari ¢ikarilabilmesi icin model yiizeyine verilen egime KONIKLIK denir.

KALIP VE KALIP GESITLERI

Kalibin Tanimi

Dokumciiliikte kalip boslugu, yolluk sistemi ve kalip malzemesi ile sistemli ola-
rak yapiimis kisimlarin olusturdugu butiine KALIP denir. Kaliplar kumdan veya
metallerden yapilir. Kumdan yapilan kaliplara KUM KALIP, metalden yapilan ka-
liplara ise KOKIL KALIP adh verilir.

Kum Kaliplar 5 5

Kum kaliplar, yas veya kuru olarak dokuliir. Genellikle kiigiik dokiim pargalarin
kaliplari kurutulmaz. Olgii hassasiyeti ve yiizey temizligi aranan islerde, kalibin
yuzeyi 6zel kalip boyalari ile boyanir. Boyandiktan sonra kurutulur. Kum kalip-
lar, el ile yapilabilecegi gibi kaliplama makinelerinde de yapilabilir.

Metal Kaliplar

Metal kaliplar, dokme demir ve sicak kalip
celiklerinden vyapilir. Hassas olan metal
kaliplar, kalip yapimcilan tarafindan kalip
atolyelerinde yapilir (Resim 2.33).

Cesitli Kalip Kumlari ile Yapilan Kaliplar Resim 2.33:

Metal kaliba dékiim iglemi
1.Cimentolu Kumlarla Yapilan Kaliplar e
Portland ¢imentosu, % 8-10 oraninda silis kumu ile kuru halde kanstirilarak,
%4-10 oraninda ise su katilarak olusturulur. Cimentolu kalip kumlari hemen
kullanilmahdir; aksi durumda kalip kumu sertleserek kullanilmaz hale gelir. Bu
kumlar kaliplamalarda bir defa kullanilir. Cimentolu kalip kumlari ile galigirken
eldiven giyilmesi yararh olur.




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

Silis kumunun igine baglayici olarak cam suyu (sodyum silikat) katilarak olus-
turulur. Cam suyu, karbondioksit gazi ile bir araya geldiginde reaksiyona gire-
rek sertlesir. Boylece kum taneleri birbirine baglanmis olur. Bu sertlesme acgik
havada beklemek suretiyle de olur.

3.Kabuk Kalip Yontemi

% 4-10 oraninda fenol formaldehit reginesi kuru silis kumu ile karigtirilarak
kabuk kalip kumu olusturulur. Metal plaka lizerindeki metalden yapilmis modeli
kapatacak kadar kalip kumu konur ve hafifce sikisgtirilir. 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

Ayni islem modelin diger yarisi igin de yapilir. iki kabuk parc¢a, yapistiric siirii-
lerek elde birlestirilir. Bu yontemle elde edilen kabuk kaliplar, sivi metal basin-
cini dengeleyecek 6nlemler de alinarak istenilen metal ve alagimlardan dokulur.
Sivi metal katilagtiktan sonra kabuk kaliplar kirilarak dokiim parca elde edilir.

4. Mum Model ile Yapilan Kaliplar (Duyarli Dokiim)

Bu yontemde modeller, bal mumu, parafin gibi maddelerden yapilir. Kolay ergi-
yen gereglerden olugsan modeller seramik gibi sertlegebilen malzemelerle kap-
lanir. Seramik, kabuk 1s1 etkisiyle iyice sertlestirildiginde, bal mumu eriyerek
seramik igerisinden digariya akar. Boylece bal mumu modelin yeri bosalmig
olur. Bosalan modelin yerine ergitilmis sivi maden ddkulerek dokum gercekle-
sir. Seramik kabuk kirilarak parca yuzeyinden ayrilir.

5.Kopuk Model ile Dokim

Kopikten yapilmis modeller, yolluk sistemi ile birlikte bir derece igerisinde
kuru silis kumu doldurularak sikistirihir. Sivi maden dokiildiigiinde, kopiik ya-
narak gaz haline geger. Bunun yerini sivi maden kaplar. Bu yontemde modelle
birlikte yolluk sisteminin de kopukten yapilmasi gerekir.




6.Kokil Kaliplara Dokim

Dokiimciiliikte birgcok defa kullanilabilen alagimlardan imal edilmis kaliplama
yontemidir. Bu yontemde kaliplar gelik alagsiminin dokiimiinden yapilir. Kalip
tizerine yolluk sistemi tornacilar tarafindan islenir. Kokil kalibin sistemli olarak
acilip kapanmasi gerekir. Mala yuizeyinde kilcal ¢izgiler vardir. Bu gizgiler saye-
sinde kalip boslugundaki gaz digan atilir. Bir kaliptan yararlanarak binlerce do-
kim yapilir.

7.Basingli Dokiim

Celikten yapilmig kaliplara sivi metal ba-
sing¢la doldurulur. Sivi metalin katilagmasi
icin bir sure beklenir. Metal kaliplar
acilarak icerisindeki dokim parca ¢iI-
karilir. Bu sekildeki dokim parca
iiretimine BASINCLI DOKUM denir. R

Yuz binlerce parga, ayni islemler tekrarlanarak bu
metal kaliplardan elde edilebilir. Bu islemler igin Resim 2.35:
basingh dokiim makinesi ve metal kaliplarin olmasi e
gerekir ki oldukga pahalidir. Bu metot ¢cok sayida

dokiim parca uretmede tercih edilir (Resim 2.35).

8.Savurma Dokiim

Kokil kaliplarin bir eksen etrafinda donmesi sirasinda igine sivi metal dokuliir.
Sivi metal, fizik kurali olan merkezkag kuvvetiyle metal kalibin iginde katilagana
kadar donme iglemi devam eder. Katilagan dokiim parca donen metal kalip
durdurularak igerisinden gikartilir. Bu sekildeki dokiim parga liretim metoduna
SAVURMA DOKUM denir.

Ayni iglem tekrarlanarak
on binlerce dokiim parga
uretimi yapilabilir.
Savurma dokum genellikle
silindirik pargalarin yapi-
minda kullanihir (Resim
2.36).

Resim 2.36:
Savurma dokiim sistemi




Borular da bu yontemle dokiiliir. Kalip, ekseni etrafinda hizla dondiikge sivi
maden de merkezkag kuvvetinden dolay! savrulacaktir ve kalibin i¢ ¢evre yii-
zeyine esit miktarda yayilacaktir. Kalibin sivi maden katilagsana kadar donmesi
gerekir.

Devamli (Surekli) Dokiim

Ark ocagi gibi biiylik ocaklarda egitilen sivi maden, 90 tonluk potalarla tasina-
rak bir kaliba dokiiluir. Sivi maden, bu kalibin alt tarafinda bulunan sirali delik-
lerden, bakir metalinden yapilmig kaliplara dokulir. Sivi madenin akip gitme-
mesi i¢in kalibin iginde yavas yavas ilerleyen bir pargca vardir. Bu parga kalip
icinden ¢ikana kadar kalip igindeki sivi madenin dis ylizeyinde kabuk olugmaya
baslar. Sivi maden kalip iginde su ile sogutulmaktadir. Kaliptan ¢iktiktan sonra
da su ile sogutmaya devam edilir. Yumusak olan kiitle dikey konumdan kavisli
olarak yatay konuma gecger. Yatay konumda 6 metrelik olgllerle kesilerek sevk
edilir (Resim 2.37).

Resim 2.37: Siirekli dokiim sistemi

Bosaltma Dokim

Diiz olarak duran kalip sivi maden ile doldurulur, 3-5 saniye beklendikten sonra
kalip icerisindeki sivi maden tekrar potaya bosaltilir. Bu sivi madenin isisi
diismustiir. Kalibin i¢ yuzeylerinde katilasan maden kalibin seklini alarak kalip-
tan cikmayacaktir. Boylelikle i¢i bos bir parca uretimi yapiimig olur.

2.5.KALIBA YOLLUK SISTEMi BAGLAMAK

t

Resimdeki modelin kaliplamasi yapilacak olursa
model Ust derecede kalmaktadir. Dolayisi ile
meme baglantisi list dereceye yapilacaktir.
Modelin en ust noktasina cikici yerlestirilir.
(Resim 2.38).

Gidici, modelden 2 cm uzakta ve dik olmahdir. ™~

Bu parcada besleyici ve sogutuculara ihtiya¢ yoktur. Resim 2.38:
Mala yiizeyine model yerlestirilir. Gidici borusu ile Kalipta yolluk sistemi
cikici borusu arasinda yari yariya ¢ap fark vardir.
Gidici borusu kalin, ¢ikici borusu incedir.




Gidici borusu yerine oturtularak hafifge bastirilir. Cikici borusu ise kalip kumu-
nun sikigstirma seviyesi modelin lizerine ¢iktiginda yerlestirilecektir. Kalip yi-
zey kumu elenerek kalip kumu sikistirma islemleri yapilir. Diiz tokmak ve mas-
tar cekme iglemlerinden sonra sis olgllerek tutulur ve model lizerine 2cm ara-
liklarla yogun olacak sekilde sis cekilir. Gidici ve c¢ikici borulan hafif
takalanarak dikey yonde ¢ikartilir. Bu yluzeye mala ¢ekme ve perdahlama ya-
pilmaz.

Derece, pimleri ile birlikte agilir. Biiyiik derecelerin agilmasinda vinglerden ya-
rarlanilir.

Gidicinin iz biraktigi bolgeye ispatiliin kasikh tarafi ile topuk ac¢ilir. Topuk par-
latilr. Ust derecede -gidicinin bulundugu alanda- uygun tipte meme, modele ka-
dar acilir. Bu is i¢in baliksirti meme kesiti uygundur.

Ust derece yan tutularak, gidicinin bulundugu delik iizerine ispatiiliin keskin
tarafi kullanilarak havsa acilir ve parlatilir. Ayni yuzeyde bulunan g¢ikicinin
havsasi da acilir ve parlatilir. Derece, temiz bir ylizeye model listte kalacak se-
kilde yatirilir. Bir kaptan firga ile su alinarak modelin gevresine su suruliir.

Model, takalama demiri kullanilarak esit oranda, saga sola, ileri geri takalanir.
Model, model ¢ikartma vidasi kullanilarak dikey ve dikkatli bir sekilde kaldirilir.
Meme agzina pah kirilir. 59

Ust derece acildig: gibi kapanacak sekilde pimleri ile birlikte tutulur. Gidici ve
cikici deliklerinde kum tanelerinin olmamasi gerekir. Once pimler dikey sekilde
yuvalarina oturtulur. Daha sonra derece duz tutularak yavasga oturtulur. Mala
hizasinda tamirat yapilmadigi icin ¢capak kesme islemine gerek yoktur.

Yolluk sistemi:
Sivi madenin kalip boslugunu dizenli bir sekilde doldurmasini ve dokiim
parcanin saglam ¢ikmasini saglayan, yatay ve dikey kanallarin tiimiine denir.
Yolluk sisteminde sivi metalin sirayla takip ettigi kanallar (Resim 2.39).

Bl Havsa ve hazne

H Gidici

B Topuk

Ml Cirufluk

Il Meme kanallari

Resim 2.39: Yolluk sistemi




Yolluk Sistemlerinin Gorevleri

Kalip boslugunu tam ve kusursuz doldurmak,
Kalip bosluguna ciiruf ve oksitlerin girmesini engellemek,

Katilagma ve sogumanin dengeli olmasini saglamak,

Hava ve diger kalip gazlarinin dokiim aninda kalip digina atilmasini sag-
lamak,

Kalip yapiminda maliyeti artirmamak,

Do6kim yapilan sivi maden sarfiyatini en aza indirmek,

Dokiim pargadan parga kopmadan yolluk sisteminin ayrilmasini saglamak,
Asin 1si kaybina neden olmamak,

Meme agzina ve kaliba giris yerlerinde yliksek sicaklik olugturmamaktir.
Yolluk Sistemlerinin Bolimleri

Havsa ve Hazne: Sivi madenin potadan kaliba diizenli bir sekilde, etrafa sigra-
madan dokilebilmesi (doldurmasi) i¢in havsa ve hazneler yapilir.

Gidici: Sivi madenin diisey kanaldan asagi topuk kismina inmesini saglar.
Topuk: Gidiciden inen sivi madenin ¢arptigi ilk kisimdir. Sivi maden, topukta
kum tanelerini sokmeye calisir. Bu nedenle topuk, iyice perdahlayarak parla-
tilmali, gerekirse grafit boya ile boyanmahidir.

Cirufluk: Topuk kismina diigen sivi maden sakinleserek clirufluk kanalini dol-
durmaya baslar. Ciirufluk kanal Ust dereceye acilir. Sakinlesen sivi maden
durgun bir hal alir. Curuf, oksit ve pislikler curuflugun en list seviyesinde top-
lanir.

Meme: Genellikle alt dereceye acilir. Temiz sivi, curuflugun alt ylizeyinden ma-
deni alarak besleyiciye ya da kalip bosluguna ulastirir. Kaliba aktigi bolgede
keskin kenar olmamasina dikkat edilir. Agiz kismina pah kirilarak parlatilir
( Resim 2.40).

L A A X B 2 B 2 4

Memeler
Kalip
boslugu

Resim 2.40:
Meme agzina pah kirma iglemi




Yolluk Sistemlerinin Cesitleri
1.Gaglayan Yolluklar

Sivi metalin kalip icine yiliksekten diigserek kalibi doldurdugu yolluk sistemidir.
Caglayana benzer ve li¢ gesittir.

1.1.Diiz Caglayan Yolluk: Ust derecenin havsasindan giren sivi maden direkt
kalip bosluguna diiser. Bu kaliplarda sivi madenin diisecegi yerlere metal
sogutucular yerlestirilir (Resim 2.41).

Resim 2.41:
Kalip tabanina sogutucu konmus diiz gaglayan
yolluk

1.2.Yagmur Yolluk: Sivi maden ince kanallardan gecgip, yagmura benzer bir hal
alarak kalip boglugunu doldurur. Duz ¢aglayan yolluklardan tek farki; havsanin
dip kismina bir slizge¢ yerlestirilmesidir.

1.3.Topuklu Caglayan Yolluk: Bu sistemde sivi maden dogrudan kalip boslu-
guna diusmez. Topuklu yolluk sistemine iner, cuirufluk ve besleyici kanallarinda
dinlenir. Sivi maden, dinlendikten sonra kalip bosluguna girer

2.Kaynak Yolluklar

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

2.1.Topuklu Kaynak Yolluklar: Genellikle kalip -~ .
bosluklarinin iist derecede oldugu kaliplamalarda ==
kullanilir. Kalip bogluguna giren sivi maden kalib1 -
alttan doldurarak yiikselecektir. Gikicidan giktigi *
zaman kalibin doldugu anlasilacaktir =
2.2.Boynuz Yolluklar: Bazi digli ve ince kenarl
silindirik pargalarin yolluk sistemleri boynuz
seklinde, alttan kaynak yolluk seklinde yahut 6zel
olarak yapilan yolluk modeli boynuz seklinde agag,
plastik gibi malzemelerden yapilir. (Resim 2.42).

Resim 2.42:
Boynuz yolluk
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3.Ek Memeli Yolluklar
ince ve derin pargalarin dokiimiinde uygulanir. Sivi maden, kalip iginde yiikse-
lirken katilagip eksik par¢a olugsmasina neden olur. Bunu engellemek igin her
derece mala hizasindan meme baglantisi yapillir.
4.Salkim Yolluklar
Bir kalipta ¢ok sayida parc¢a kaliplandiginda, bir havsa ve gidici kanalina Gziim
salkimi seklinde birgok meme baglantisi yapilarak dokiim gergeklestirilir.
4.1.Dusey Salkim Yoluklar: Dikey olarak kaliplanan derecede, bir gidici etrafina
¢ok sayida meme baglantisi yapilir ve baglantilarin yan yana gelmemesine
dikkat edilir. Bogazh derecelerde kullanima uygundur. Kaynak yolluk sistemine
benzemekle birlikte basingh dokiim uygulamasina da yatkindir.
4.2.Tek Sirall Yatay Salkim Yolluklar: Yatay olarak kaliplanan c¢ok sayidaki
parcanin ayni derecede olmasi ve yatik kaliplanip, yatik dokiilmesi gerekir. De-
mir olmayan maden ve alasimlarin dokiimu ile temper dokiimde yogun olarak
kullanilir.
4.2.Cok Sirall Yatay Salkim Yolluklar: Cok sayida, 2-3 kath yapilan kaliplarda,
her katta yaklasik 8 par¢a oldugunu kabul edecek olursak 3 dereceli bir kalip
yapiminda 16 parga kaliplanmis olur. Tek havsa ve tek gidici ile bu 16 parcaya
ciirufluk ve meme baglantilari ile ¢gok sirali salkim yolluk uygulamasi yapiulir.
5.Suzgecli Yolluklar
Sivi madenin ciuruf, oksit ve pisliklerden temizlendikten sonra doldurulmasi
istenir. Siizgegler, i1siya dayanikli kumdan, preslenerek yapilir. Uzerindeki de-
likler konik olmalidir.
Dayanimlarn ve gaz gegirgenlikleri yiksek olmalidir. Yolluk sisteminin gesitli
yerlerine konur.
5.1.Havsaya Konan Siizgegler
Havsa uizerine yerlestirilen suzgegler, sivi madenin
gidiciye girmeden siizulmesini saglar. Curuf, oksit
ve pisliklerin slizge¢ uUzerinde kalarak parga igine
girmesini engeller (Resim 2.43).

Resim 2.43
Havsaya yerlestirilmis Siizge¢

5.2.Gidici ve Curufluk Arasina Konan Suizgegler
Acilan curuflugun uzerine siizgecin sekline ve
derinligine gore yuva acilir. Stizge¢ buraya
yerlestirildiginde kalibi sikigtirmamalidir. Bol
ve gevsek olmamalidir (Resim 2.44).

Resim 2.44:
Ciirufluk lizerine yerlestirilmis siizgeg

Kalip Kapatilirken Dikkat Edilmesi Gereken Noktalar

I'NO )




Ust derece dikkatlice, sarsmadan kaldirilir, mala yiizeyleri yapigacak sekilde
(acildigi gibi) derecenin pimleri ile birlikte dikey eksende yavasga kapatilir.

Dokiim yapilacak bolgede kuru kalip kumundan yatak yapilir. Yatak, kumun to-
paksiz olacak sekilde 5 cm kalinlikta serilmesi ile olugur. Dereceler biiylk ise
dokim sirasina tek gotiiriilerek orada kapatilir. Kiuguk kaliplar calisma tezga-
hinda kapatihir. Dékiim sirasina dizilir. Uzerlerine havsa, hazne ve cikici
havsasini kapatmayacak sekilde, yavag¢a uygun agirliklar konulur. Hizhi konul-
dugunda kalipta diigmeler ve bozulmalar olusur.

Alt ve ust derecelerin birlesim yerleri sizdirmaya karsi kalip kumundan ¢amur
yapilarak (fazla miktarda su verilmig kalip kumu) sivanir. Son olarak kalip igine
herhangi bir sey diismemesi icin havsalar kapaklarla kapatilir.

2.6.KALIBA GIKICI BAGLAMA

Cikicinin Tanimi
Kaliplar sivi maden ile dolmaya basladiginda, kalip icindeki gaz, su buhari ve
diger gazlarin sikigmadan digariya ¢ikmasina yarayan dikey kanallara CIKICI
denir (Resim 2.45).
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Resim 2.45;
Model lizerinde c¢ikicilar

Cikicilarin Onemi

Cikicilar, modellerin en list noktalarina veya gidicinin karsi tarafina konur.
Kalip igindeki sivi madenin ilerleyisi, kalibi doldurusu dikkate alinmalidir.
Kalipta kaynama oldugu takdirde, sivi maden verigine devam edilerek kaynama
etkisi gegirilir. Boylece parga hatali gikmaktan kurtarilir.

Cikicilarin Buyiiklliklerinin Belirlenmesi

Cikicilarin ebatlar1 kaliplanan modelin ebatlan ile iligkilidir. Parga agirhigi ve
olculeri buyudukce cikicilarin olgiileri de biiyumektedir. Cikici kesiti kuglik
olursa sivi metal erken katilagarak ¢ikici agzini tikar.




2.7.KALIBA BESLEYiCi BAGLAMA

Uretimi istenilen pargalar ayni kalinlikta olmayabilir. Hacim olarak, kalin bél-
geler diger bolgelere gore daha fazla gekme yapacaktir. Parganin kalin bolgele-
rinde i¢ ¢okiinti veya dis ¢oklintu olusur. Bu ¢okiintli, besleyici uygulamasi ile
dokim parganin disina tagindigi zaman parga saglam ¢ikmis olur. Cokuintiusuz
parca elde etmek igin kalibin yolluk sisteminin uygun yerlerine konan sivi metal
depolarina BESLEYICI denir.

Besleyici kalinhgi ¢okme ve c¢okiintiiniin uzaklagmasi ile dogru orantilidir.
Besleyici, kalinhgi arttikca ¢okme ve ¢okiintiiyii icine g¢ekecektir. Besleyici
icine ¢ekilen bosluk dokiim parganin saglam ¢ikmasini saglar.

Cokuntuniin Tanimi: Sivi maden katilagirken 1s1 kaybeder, hacmi kiigiiliir.
Kugulurken, par¢anin kalin kisimlarinda, list kisimlarda gukurluklar olusur. Bu
cukurluklar pargayi bozar. Bu ¢okiintiiler besleyiciler sayesinde dokiim parcga-
dan uzaklastirilir (Resim 2.46).

Cokintii

Besleyici

Dokum parga

Resim 2.46:
Kaliplama sirasinda modelin kalin ve uist kismina yerlestirilen acik
besleyici ve ¢okiintii

Cokuntunin Olusumu
Sivi maden, kalip boslugunu doldurduktan sonra katilagma esnasinda buzil-
meye baslar ve dolayisiyla hacmi de kugulir. Bu hacim kugilmesi, yolluk sis-
teminde en son katilagacak olan besleyicinin igine ¢ekilir (Resim 2.46).
Besleyicilerin Yerlerinin Belirlenmesi

Kutlesel olarak hacimleri diger kisimlara gore daha kalin olan bdlgeye yerlesti-
rilir. Besleyici, bu bolgede olusacak ¢okiintliyu igine ¢cekecektir. Cokuntinun
parca disina tasinmasi ile dokiim parganin saglam g¢ikmasi basarih bir kalip-
lama ve dékiim oldugunu ispatlar.

Kaliplama esnasinda, besleyici konmasi gereken ylizey, yan yiizeye ya da ust
yuzeye gelmez. Duruma goére modelin list ylizeyine de besleyici baglanir.
Besleyici Cesitleri

Dokum pargcaya baglanisina gore besleyiciler, ust besleyiciler ve yan
besleyiciler diye ikiye ayrilir. Kaliplanacak pargalarin ¢okuintii olmasi muhtemel
kalin kesitlerinde besleyici kullanilir. Yuvarlak ylizeylere konulmaz. Girintili ve




cikinti yerlere konulmaz. Besleyiciler sekillerine gore acik besleyici ve kor
besleyici diye ikiye ayrilir. Besleyicinin list yiizeyi, kalibin list ylizeyine agilirsa
acik besleyicidir(Resim 2.47). Besleyicinin ust ylizeyi, kalibin iginde kaliyor ise

kor besleyicidir (Resim 2.48).
Kor

Resim 2.47: Resim 2.48:

Acik besleyici Kor besleyici

Acik
beslevici

Besleyici Boyutlari
Besleyicilerin kesiti, besleyecegi
kesitin kalinligina esit veya daha
kalin olmalidir. Cekmesi ¢ok olan
alasimlarda besleyiciler daha
kalin olmahlidir. Sekli, kiireye yakin
sekilde olmalidir. Yuvarlak kesitli
olanlan daha kullanigh olur. Yiik-
seklikleri, c¢apinin 1,5 kati
olmalidir. is ile besleyici arasinda
daralma olmamalidir (Resim 2.49).

Resim 2.49:
Kaliplamada besleyicilerin konumu

Besleyicilere Yardimci Olan islemler

+ Kalibin bliyiik hacimli yerlerdeki uygun yerlerine sogutucular konulur.

+ Buylk besleyicilerin ylizeyleri kuru agag, komiur tozu ile kapatilir.

% Besleyicideki sivi metalin sicakligi, metalleri keserken ya da eritirken
kullanilan ve alev puskiirten saloma ile artirilir.

< Yandiklarinda i1s1 veren maddeler besleyici i¢gine konularak isisi ylikseltilir.

< Besleyicinin ylizeyinde bir kabuk olusturulur. Bu kabugun altina basingh
hava verilerek besleyicinin etkisi artirilir.

< Sivi metalle doimus besleyici, bir demir gubukla pompalanarak etkisi
artinihir.

< Aclk besleyiciler de atmosfer basincindan yararlanmak igin uygulanir. Koér
besleyicilerde besleyici icine gozenekli bir gubuk yerlestirilir. Bu gubuk

besleyicideki ¢okuntuyu artirarak etkisini artirir.

== A - [ ] [ ]




2.8.FIRKETELI ISLERI KALIPLAMA

Model segilir. incelenerek koniklik tespiti yapilir. Bu tiir modeller, gobek kismi
alt dereceye getirilerek de list dereceye getirilerek de yapilabilir. Temiz gikmasi
istenilen ylizeyin dokiimde alta getiriimesi gerekir. Model dlgilerinden en genis
olan yuzey zemine yerlestirilir. Gobekli kisimlarin gobekleri, mimkiin oldugu
kadar alt dereceye getirilerek kaliplama tasarlanir. (Resim 2.50).
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Resim 2.50:

Model ve derecenin kaliplama altligina
yerlestirilmesi

Yolluk sistemi tasarlanir. En genis kenardan cirufluk, bir topuk, iki meme
baglantisi olacak sekilde gidici sitemi tasarlanir. Cikici sistemi ise, cliruflugun
karsi cephesine ve tek topuk ve tek meme olacak sekilde tasarlanir.

Modelin girinti ve cikintilari dikkate alinarak model yuzeyinden en az 1cm
uzaklasacak sekilde firketeler yapilir. “U” seklinde firkete (Resim 2.51) ve “L”
seklinde firkete ise (Resim 2.52) deki gibidir.

Resim 2.52:

Resim 2.51:
: L seklinde firkete

U seklinde firkete

Sekil olgulur, isaretlenir. Bukiilerek olusturulur. Olusan firkete ana telin gevre-
sine 1,5-2 mm kadar ingaat teli 3 mm araliklarla sarilir. ingaat teli sarma iglemi
firketenin kum tutuculugunu artirir. Firketelerin kum tutuculugunu en ust du-
zeye cikartmak igin ates kilinden ¢gamur yapilarak bir firca yardimi ile kullanma-
dan once firketelere suriilur.

Model yiizeyine yiizey kumu elenerek kum hafifge sikistirilir. ikinci kez yiizey
kumu elenir. Firketeler kaliba yerlestirilir. Dlizgin durmasi igin dip kismindaki
kum elle sikistinhr. ikinci kez yiizey kumu elenerek bu kez sikistirma kuvveti




biraz arttinlir. Sikistirma esnasinda kesinlikle firketelere vurulmaz. Firketelere
vuruldugu takdirde firkete, tuttugu kumu birakir. Ugiincii ve dérdiincii dolgu
kumunun sikigtiriimasi, diiz tokmak gekilerek mastarlama iglemi ile alt derece
tamamlanir. Firketeler kalip kumunun iginde kaldigi igcin mastara degmemistir.
Caligsma alani toplanir. Derece, el saplarindan tutularak kaldirilir ve ters gevrilir.
Mala kullanilarak parlatma (perdah) igslemi yapilir. Yiizey ayirici yuizeye serpilir.
Fazlasi firga yardimi ile uzaklastirilir.

Yolluk sistemi 6nceden diisliniildiigli gibi gidici borusu ve ¢ikici borusu yerle-
rine yerlestirilir. Devrilmemesi i¢in hafifce bastirilir. Yiizey kumu elenerek ha-
fifce sikistirilir. Daha sonra dolgu kumu 2- 3 kat sikistirilarak diuz tokmak sikis-
tirma yapilir. Mastarlama yapilir.

Her iki derecenin kenarindan sis kalip icindeki model seviyesine 2 cm kalana
kadar sis cekilecek sekilde sis oOlclusu tutulur. Bu tutus sis ¢cekme islemi
bitinceye kadar bozulmamalidir. Genellikle model lizerinde olmak kaydi ile
ikiger cm araliklarla sis ¢ekilir. Gidici ve ¢ikici borulari takalanarak gikartilir.

Ust derece pimleri ile birlikte dik yukan kaldirilarak agilir. Gidici ve ¢ikicilarin
her ikisine de g¢aplarina uygun topuk ac¢ilir. Cikiciya tek meme baglantisi mo-
dele kadar yapilir. Gidici kanalinin bulundugu list derecede modele paralel ko-
numda ve gidicinin uzakhgi kadar mesafede ciirufluk acilir. Model alt derece-
dedir. Curuflugun altina gelecek sekilde, modele dik olacak ve list derecedeki
curuflugu en az 1 cm gecgecek sekilde yarim yuvarlak kesitli meme baglantisi
takimlar kullanilarak yapilir.

Model kenarina firga yardimi ile hafifge su surulur. Takalama demiri ile model
tasarimda belirtildigi oranda saga, sola, ileri ve geri takalama iglemi yapilr.
Model ¢ikartma vidalari kullanilarak model dik yukari yavagc¢a kaldirilarak gikar-
tiir.  Meme agizlarina pah kirihr. Kalip bosluguna bakildiginda firketeler
goriinmemelidir.

Alt derece igin dokim alanina kuru
kumdan yatak hazirlanir. Alt derece el
saplarindan tutularak dokium
alanindaki yataga oturtulur. Sonra ust
derece pimleri ile birlikte tutularak,
derece acildigi  gibi kapatilir.
Havsalara kapak konulur. Kaliplarin
uzerine agirliklar yavasca konur. Alt
derece ile uUst derece arasi (mala
hizasi kenari) gamurlanir. (Resim 2.53)

Uzerine yavasga agirhk konularak Resim 2.53:
dokiime hazir hale getirilir Dokim alaninda derecelerin gamurlanmasi




FIRKETENIN ONEMI

Kaliplanmasi istenen pargalar girintili gikintili oldugu zaman (bust ve mask gibi)

iclerinde kocaman bir ¢ukurluk olur. Kaliplamada bu ¢ukurluklar kiitle olarak
agirhklan fazla olur. Modelin gukur yerinde olugsan kum kiitlesi kendi agirhgini
taglyamaz. iste tam bu noktada firkete ve kancalar devreye girer. Firkete ve
kancalar kalibin bu gobekli yerini saglamlagtirmak ve tutmak igin kalip kumu

icine iskelet gibi yerlestirilir.

FIRKETE VE KANCALARIN YAPIMI
Firkete ve kancalarin yapimi i¢in pense, cetvel, mengene ve c¢eki¢ kullanilir.
Modelin bosluguna gore yapilmasi planlanan firkete sekli gizilir. Metre yardimi
ile gizilen seklin boyunca 4-6 mm lik tellerden kesilir. Bu tel mengene ve pense
yardimi ile gizilen sekildeki gibi bukiilur. Biikulen telin gevresine ince ingaat teli
sarilarak kum tutuculugu artirilir. Kullanim aninda kalip kumundan ¢amur ya-

pilarak bir firga yardimi ile firketeler camurlanacaktir.

FIRKETE VE KANCALARIN OZELLIKLERI

Kullanildigi yerdeki tasiyacagi yuki esnemeden tutmal,

Kum tutuculugu iyi olmali,

Kullanilacagi yere -6l¢ililer bakimindan- uygun olmall,

Kancalarin ¢engelleri derece traverslerine veya derece kenarlarina asiimali,
Kancalar belli bir egimde yerlestirilmeli,

Firkete ve kancalar gobekte olusan agirligi tagiyabilmelidir.
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Firkete ve kanca kullaniminda dikkat edilmesi gereken noktalar gsunlardir:

v" Firkete ve kancalar kaliplama sirasinda tokmak darbesine maruz kal-
mamalidir.

v Firkete ve kanca etrafina sarilan ince tel siki sariimahdir.

v" Kullanmadan hemen 6nce gamurlanmalidir.

v" Kancalarin derece iistiine c¢iktigi durumlarda, agilan iist derece ters
cevrildiginde direkt zemine konmamaldir.

v" Ters gevrilerek zemine koyacagimiz zaman, derece alt kdselerine sogutucu
veya agirlik konmalhidir.

v" Firkete ve kancalar alt derecede disan c¢ikiyor ise alt derecenin altina
kumdan yatak yapiimahidir.




2.9.ANA DERECELI KALIP YAPIMI

Bazi modellerin kaliplama teknigi bu yontemle yapilir. Ana dereceli kaliplama-
nin dokiimculuk agisindan farkh bir faydasi da vardir. Bir kez yapilan ana de-
rece uzerinden ylizlerce derece kaliplanip alinabilir.

Tek parcgali ancak kaliptan kolayca ¢ikmasi mimkiin olmayan modellerin kalip-
lanmasinda kullanilir.

Modelin mala hizasi (gizgisi) her zaman diiz olmaz. Baz1 durumlarda igeriye
dogru bombeli sekilde olabilir. Bu durumda iki yoldan biri izlenir. Birincisi tum-
sek yeri derece igine gukur agcarak gommek, ikincisi ise duz yeri derece lizerine
koyarak mala hizasini takip ederek kum sikistirma ile model etrafini ve altini
yukseltmek.

Model bu iki yontemden hangisine uygun ise o yol izlenerek kaliplamasi yapilir.
el volani incelediginde volanin orta kismi asagi ya da yukari bombelidir. Bu
model i¢in ikinci yolu izleyecegim. Bir ¢ift derece secilir. Bog olarak ylizey
kumu elenerek kalip olusturulur. Mastar gekilerek derece ters gevrilir. Perdah
isleminden sonra ylizey ayirici serpilir. Fazla ylizey ayiricilar firga yardimi ile
uzaklastirihir.

Modelin diiz tarafi ylizey ayirici surdiglimiz
mala yiizeyine yolluk sistemi tasarlanarak
yerlestirilir. Modele elle hafifge vurulur. Model
kum yuzeyine iz birakmigtir. Modelin kuma
yansiyan sekli bir sis yardimi ile mala

yuzeyine gizilir (Resim 2.54).

Resim 2.54: Bu iz kismi ispatiil ve mala kullanilarak
El volaninin ac?'? dereceye monte modelin mala hizasina kadar oyulur. Fazla
eadalimesi

oyulursa tekrar kum doldurulur. ilave edilen
kum sikigtirlhir. Kisaca model mala hizasina kadar kuma goémiiliir. ig
kisimlarinda kum ilavesi yapilmasi gerekir. Bunun igin ispatuliin keskin tarafi
ile yiizey gizilir. ilave edilen kumun sikistirma ile kaynasmasi gerekir. i¢ kisim
dolgusu mala hizasina gelene kadar kum ilave edilerek sikigtirilir. Daha sonra
bu ylizeyler perdah edilerek parlatilir. Yiizey 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, cikici, besleyici gibi yolluk sistemi tasarlanacaktir. Model parcasi
genel olarak yuvarlak oldugu icin ciirufluk yuvarlak olacaktir.

Ana derecede modelden 2 cm mesafede dereceye en uzak mesafedeki bir yere
gidici borusu konur. Gidici hafifge bastirilir. izi belli olur. Orta kisimdaki en iist
noktaya gidicinin yari kalinhginda gikici borusu konulur. Yiizey kumu elenerek
hafifge sivri tokmak ile sikisgtirilir. Sivri tokmak izleri alt ylizeye belirgin olarak iz
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cikartmamalidir. Sayet iz gikartirsa bu bir sikistirma hatasidir. Bu hataya CICEK
HATASI denir. Dolgu (meydan) kumu 2-3 kat sikistirllarak mastar gekilir. Bu yii-
zey list derece oldugu icin modelin yeri ve seviyesi belirlenerek sis cekilir.
Yolluk borular takalanarak alinir. Ust derece pim ile birlikte dikey olarak kaldi-
rilir. Derece ters gevrilir. Diizgiin bir zemine konulur. Model ana dereceden dik-
katlice alinarak yolluk sisteminin bulundugu derecedeki yerinen aynen konur.
Gidici deligine bir parca kagit kapatilir. Yiizey kumu elenerek normal sikistirma
islemi yapilir. Mastarlama igsleminden sonra derece acilir. Bu derece alt derece-
dir.

Kapak olarak kullanilan kagit alinir. Alt derecede gidici kanalinin hemen altina
gelen yere topuk acilir. Ust derecede gidici kanalinin iizerine yarim yuvarlak
sekilde olmak uzere dairesel sekilde curufluk agilir. Ciuruflugun altina olmak
lizere parcaya teget olacak konumda meme acilir. Topugun biri saginda digeri
solunda olmak lizere iki iiggen kesitli meme agmak yeterli olacaktir.

Ust derece yan cevrilerek havsalar acilir. Buraya dikkat iki adet havsa oldugu
icin potacilar sivi madeni getirip dokiim yapmaya baslamadan hangi havsaya
dokiim yapacagini sasirmamasi igin gidici havsasina ispatilin keskin tarafi ile
bir ¢centik yapilmali ve parlatiimali. Model takalanarak cikartilir. Kirillan yerler
var ise tamir edilir.

Alt derece dokiim alanina yatak lizerine alinir. Ust derece de pimleri ile birlikte
acildigi gibi kapatilir. Havsalara kapak konur. Kalip lzerine yavasg¢a agirlik ko-
narak kaliplama tamamlanuir.

Derece kullanilamadigi durumlarda aga¢ tahta ve sac levha gerceve yapilarak
icinde kum sikigtirilir ve ana derece yapilir.

MALA YUZEYi KAVRAMI

Modellerin kaliplama sirasinda alt derece ile list derece arasinda kalan model-
lerde konikligin baslamis oldugu yiizeye MALA YUZEYI denir. Mala yiizeyinin
model iizerinde olusturacag: hayali gizgiye MALA HIiZASI| denir. Model iizerin-
deki mala hizasini dokimcu model konikligini ve modelin yapisini inceleyerek
onceden tespit eder.

ANA DERECENIN GOREVi
& Esas derecenin saglam alinmasini saglamak,
& Cok sayida derece yapilmasina yardimci olmak,
& Modellerin yiizeylerinin diizgiin olugmasini saglamak,
& Modellerin saghkh kaliplanmasini saglamaktir.

ANA DERECE YAPIM MALZEMELERI

Ana dereceler kokil kalip olarak yapildiklari zaman defalarca lzerinden kalip-
lama cikartilir. Kokil kaliplar, metal malzemeden yapildigi i¢in cok sayida par-




¢anin uretimi i¢in verimli bir uygulama olur. Aga¢ ve sac plakalardan gergeve
yapilarak da ana derece yapilir.

Cimentolu kumlar da ana derece yapimda kullanildigi zaman kalip katilagtigi
icin saglam olacaktir. Ana derece lizerinden ¢ok sayida kalip alinabilir.

Tek kullanimlik kaliplarda kum kalip kullaniimasi da iyi sonuglar verir.

2.10.KALIPTA GiVi KULLANMA

Dokum civileri gesitli sekillerde cgelikten yapilirlar. Kalip kumunun tamirinde
kullanilan giviler, ince, uzun ve kiigiik bashdir. Kalip ylizeylerinde kullanilan
civiler ise kisa boylu fakat genis bashdir.

Genis yiizeyli kaliplarda sivi maden katilasirken
yiizey catlaklari olusturur. ince ¢ikintilarin sivi maden
tarafindan sokiillip siiriiklenmesi s6z konusudur.

Bu olumsuzluklarin ortadan kaldiriilmasi igin
civilerden yararlanilir. Genis yuzeyli kaliplarda derece
kapatiilmadan hemen once, ince dilimli pargalarda
model takalanmadan oOnce ¢ivi uygulamasi
yapilmalidir. Kullanilacak ¢iviler uzun, passiz ve Resim 2.55:

genis basl olmalidir (Resim 2.55). ezl v el el LD vl

Aksi durumda pasl yiizey ile temas eden sivi maden oksitlenerek reaksiyona 71
girecek ve dokum parga icinde curuf, oksit ve gaz bosluklari olusturacaktir.

Kalipta Civi Kullanmanin Geregi

ince dilimli, 1zgara seklindeki pargalarin dilimleri, sivi madenin kalbi doldur-
masi sirasinda ¢arpma ve c¢alkanti ile ince ¢ikintisi olan kum kiitlelerini kir-
maya, koparmaya ve suriiklemeye calisir.

ince dilimler iizerine model takalanmadan 6nce, 1 cm araliklarla teknigine uy-
gun, once el ile sonra malanin sap kismi ile (Resim 2.56) en sonunda da mala-
nin sac kismi ile (Resim 2.57) mala ylizeyine kadar, ylizeye dik sekilde ¢ivi bas-
tinhir.

Resim 2.57:

Resim 2.56: Civinin mala ile bastiriimasi
Civinin mala sapi ile tutturulmasi




Genis yuzeyli pargalarda, kalibin genis ylizeyinde, sicaklik farklihgindan dolayi
kalip kumunda genlesme meydana gelir. Bu etkiden dolay! genis kalip ylizeyin-
deki kumun bir kismi kalkarak sivi madenin igine girer ve par¢anin seklini, ya-
pisini bozar. Bu hataya DART HATASI denir.

Boyle genis yuzeylerin tamamina esit araliklarla, ayni hizada olmayan, genel-
likle baklava dilimi sekli olusturulur. Yiizeyin biyiikliigline gére 1-5 cm aralik-
larla saplanir.

Dokiim Civisi Ozellikleri ve Dokiim Civisi Kullanma Yerleri

Dokim civileri genis ve diiz bagh olmak lizere 6zel olarak imal edilir. Mecbur
kalinan durumlarda insaat civileri de kullanilabilir. Civilerin kullanildigi yerdeki
kum kiitlelerini tutmasi, saglamlastirmasi ve sivi madene zarar vermemesi
onemli bir etkendir. Pasli, oksitli ve yagh olan giviler sivi maden ile reaksiyona
girerek alagsimin yapisini dahi bozabilir. Kalibin kaynamasina neden olabilir.




2.0GRENME BiRiMi SORULAR
1. Kum kaliplamada kullanilan derecenin tanimi agagidakilerden hangisidir?
A) Dairenin 360 esit parcaya bolindugunde her bir dilimine derece denir.
B) Sicaklik 6lgme aletine denir.
C) Acidlger cetvelinin her bir bolintistne denir.
D) icerisinde kum sikistirmaya yarayan cergeveye denir.
E) icine resim koymaya yarayan gerceveye denir.

. Asagidaki segeneklerden hangisi derecelerde aranan 6zelliklerden degildir?
A) Saglamhk
B) Hafiflik
C) Agir olmasi

D) Uygun olmasi

E) Pahali olmasi

. Asagidakilerden hangisi dereceleri siniflandirmada kullaniimaz?
A) Teknolojik amaclarina gore

B) Boylarina gore

C) Kullanma durumlarina gore

D) Bicimlerine goére 73
E) Yapildiklari malzemelere gére

4. Asagidakilerden hangisi derecenin ek kisimlarindan degildir?
A) Pim
B) Kulak
C) Ving sapi (mapa)
D) Elek
E) Travers

5. Asagidaki segeneklerden hangisi derece piminin gorevidir?
A) Kalibin sikiligini muhafaza etmek
B) Kalibin sikistiriimasini saglamak
C) Derecenin agilip kapanmasinda kilavuzluk yapmak
D) Derecenin elle tutulmasini saglamak
E) Derecenin ving ile kaldirilmasini saglamak

6. Derece bolmeleri (traversleri) hangi durumlarda derecelere konulur?
A) En ve boylarina gore yukseklikleri az olan derecelere konur.
B) Kalin ve yuksek ¢ikma derecelere konur.
C) Celik derecelere konur.

D) Konik derecelere konur.

E) Agac derecelere konur.




74

. Yuizey ayirici maddelerde istenilen 6zellik asagidakilerden hangisidir?
A) Sagliga zararl olmamalari
B) lyi bir ayirici gérevi yapmalari
C) Kum igerisinde birikip kumun 6zelligini bozmamalari

D) Kum yuzeylerini ayirma 6zelliginin olmasi

E) Hepsi

. Mekanik cihaz ile yapilan 6l¢giim sonucu 60 degeri belirlenmistir. Bu degerin
kalip kumu sikihiginda anlami asagidakilerden hangisidir?
A) Az sikistirilmig kalip kumu
B) Orta sikiliktaki kalip kumu
C) Cok az sikistiriimig kalip kumu
D) Cok sikistiriimis kalip kumu
E) Hafif sikistirilmis kalip kumu

. Asagidakilerden hangisi kalip kumunun az sikigtiriimasinin sonucudur?
A) Kalip kumunun gaz gecirgenliginin azalmasi

B) Kalip kumunun dayaniminin artmasi

C) Kalip kumunun sivi metalin kuma nufuzu

D) Kalip kumunun temiz ylzey vermesi

E) Kalip kumunun derece iginden zor bosalmasi

10. Asagidakilerden hangisi kalibin ¢ok az sikistirilmasi sonucudur?
A) Dékim pargalarda catlamalar olugsmasi
B) Kalibin kolay bozulmasi
C) Modelin kumdan zor ¢ikariimasi
D) Gaz bosluklar
E) Kalip kumunun dereceden ¢ikarilmasinin zor olmasi

11.Asagidakilerden hangisi kalibin ideal sikistiriimasi sonucudur?
A) Dokilen pargalarin temiz gikmasi
B) Kalibin zor bozulmasi
C) Dokum esnasinda kalip cidarlarinin basingtan dolayi sismesi
D) Cok karincall yuzey elde edilmesi
E) D6kum pargada ¢gokme ve eksik ¢cikmasi
12.Dokiim yolu ile yapilmasi istenen pargalarin cekme, isleme ve kaliplama
metotlarina dayali olarak uretimi planlanan makine parcasinin cesitli
gereclerden yapilmis benzerine verilen ad asagidakilerden hangisidir?
A) Model
B) Dokulmus is
C) ispatil
D) Derece
E) Perdah




denir?
A) Model konikligi
B) Egreti parga
C) Model pimi
D) Takviye
E) Plak model

. Asagidakilerden hangisi modelin ek kisimlarindan degildir?
A) Model pimi

B) Model ¢cikarma delikleri

C) Takalama demiri
D) Takviyeler

E) Model pim delikleri

15. Asagidakilerden hangisi kalibin tanimidir?
A) Dokulmas igler
B) Alt derecedeki bosluk
C) Modelin kumda biraktigi bosluk
D) Modelin boyandiktan sonraki hali
E) Parcanin dékiimden ¢ikmis hali

16.Yolluk sisteminin en dogru tanimi asagidakilerden hangisidir?
A) Sivi metalin gidisini saglayan kanala denir.
B) Sivi metalin havsadan dokulmesini saglayan kanala denir.
C) Sivi metalin kalip bosluguna gidigini saglayan kanallarin toplamina denir.
D) Sivi metalin gidiciden dokulmesini saglayan kanala denir.
E) Sivi metalin kalibi doldurmasina denir.

17.Asagidakilerden hangisi yolluk sisteminin gorevlerinden degildir?
A) Kalp isciligini arttirmamak
B) Metal kaybini en aza indirmek
C) Metalin akig hizini ayarlamak
D) Metalin soguk gelmesini saglamak
E) Dokim parganin kusursuz olusumunu saglamak

18. Asagidakilerden hangisi yolluk sisteminin bolimlerinden degildir?
A) Kirek
B) Havsa ve hazne
C) Gidici

D) Meme

E) Topuk

13.Modelin kaliptan kolay ¢cikmasini saglayan yan yiizeylerine verilen egime ne
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19.Asagidakilerden hangisi curuflugun gorevleri arasinda sayilmaz?
A) Butun memeleri geregi gibi esit olarak beslemeli
B) Metalin sogumasina engel olmamali
C) Metalin igindeki curuf ve pislikleri tam olarak tutmali
D) Metalin sogumasina engel olmali
E) Metalin durgunlagsmasini saglamali

20.Asagidaki meme cgesitlerinden hangisi yanlis verilmistir?
A) Bigak sapi meme

B) Kare meme

C) Uggen meme

D) Capak agzi meme

E) Yarim yuvarlak meme

21.Asagidakilerden hangisi yolluk sisteminde ¢ikicinin tanimidir?
A) Dokim sirasinda kalip gazlarinin kaliptan ¢ikmasini saglayan kanallar.
B) Sivi metalin kalip bosluguna akmasini saglayan kanal
C) Sivi metalin kalip disina gikmasini saglayan kanal
D) Memenin kalip bogluguna agilan kismina denir.
E) Sivi metalin cokmesini besleyen kanala denir.

22.Asagidakilerden hangisi ¢ikicinin uygulama yerlerinden degildir?
A) Kaliplarin en yuksek kisimlarina yerlestirilir.
B) Kaliplarin en alt kisimlarina yerlestirilir.
C) Duz ve genis yuzeyli parcalarda yollugun karsi tarafina yerlestirilir.
D) Gidicinin kargisinda kalibin kdselerine yerlestirilir.
E) Gidicinin kargisindaki kenarin orta kismina yerlestirilir.

23.Asagidakilerden hangisi ¢ikicinin kaliba ve dokium siirecine sagladigi
yararlarindan biridir?
A) Kalipta olusan gaz ¢ikisi ve sivi metalin kalibin dolusu gézlenir.
B) Metali ¢ikicidan da kalip bosluguna dékebiliriz.
C) Cikicilar, besleyici gorevi de gorurler.
D) Kalipta cikici, gidiciden buyuktar.
E) Cikici curuf ve oksitleri disari atar.

24. Cikicilarin biiyukliikleriyle ilgili ifadelerden hangisi dogrudur?
A) Cikici kesiti kiigUk olursa sivi metal geg katilagir.
B) Cikici kesiti besleyici gapi kadar olmahdir.
C) Cikici gapi her zaman gidici capindan buyuk olur.
D) Cikici ¢gapi gidici capina esit ya da kiguk olur.
E) Cikicilara kullanilan sivi metal maliyeti artirir.




25.

26

27

28

30

Asagidaki ifadelerden hangisi besleyicinin tanimidir?
A) Cokuntuyd onlemek icin kalibin uygun yerlerine konan sivi metal depolaridir.
B) Besleyicinin diger adi gidicidir.

C) Cikicilar, besleme gorevini yerine getirir.

D) Dékimden sonra ilk katilasma besleyicide olur.
E) Sivi madenin kalip bosluguna ulastiran kanaldir.

.Asagidaki segeneklerden hangisi besleyiciyle ilgili dogru bir ifadedir?
A) Kalip bogluguna sivi metal ¢ikicidan verilir.
B) En son katilasma besleyicide olmalidir.
C) Besleyici kalibin en ince yerinden baglanir.

D) ince pargalarin dékiimiinde besleyici kullanilir.

E) Kaliba giren curuf, oksit ve pislikleri tutmahdir.

.Yolluk sistemi tizerinde olan dokiimden ¢ikmis bir is pargasi incelendiginde
acik besleyicinin list kismindan asagi yonde olan ¢okiintliye ne ad verilir?
A) ic cokinti
B) Yan ¢okuntu
C) Az gokuntu
D) Dis ¢okuntu
E) Alt cokinti 77

.Asagidakilerden hangisi yolluk sisteminde kullanilan sekillerine gore
besleyiciye bir ornektir?

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

......... kalip boslugunun bir pargasi gibi kalip iginde kalan ve agik hava ile

temasi olmayan besleyicidir. Bos birakilan yere dogru ifadeyi seginiz.
A) Acik besleyici
B) Ust besleyici
C) Kor besleyici
D) Yan besleyici
E) Alt besleyici

.Kaliplamada olugan gobekli kisimlari saglamlastirmak igin kullanilan fir-
ketenin tanimi agagidakilerden hangisidir?

A) Kalibin yapilabilmesi i¢in derece altina konan plakadir.
B) Meydan kumuna verilen diger addr.
C) Kalibin havasinin alinmasinda kullanilan gerectir.

D) Gobekli islerde kum kutlesinin Ust dereceden dusmesini dnlemek igin mo-

dele uygun kesilmis, uygun sekilli teldir.

E) Kalipta gobek kisimlari kaliba asmak igin kullanilan iplere denir.




31.Asagidakilerden hangisi firkete kullanilirken dikkat edilecek hususlardan
degildir?
A) Modelden firkete igin Ol¢t almak
B) Tele modele uygun sekil vermek
C) Model yuzeyini 6rtecek kum elemek
D) Hazirlanan firketeleri camura bulamak
E) Yumusak ve ince tel kullanmak
32. Asagidakilerden hangisi kaliplamada kullanilan firketenin gorevlerindendir?
A) Kum kutlesinin digmesini dnlemek
B) Sivi madenin kaynamasini énlemek
C) Derecelerin birbiri Gzerinde kaymasini dnlemek
D) Sivi madenin kaliba girigini saglamak
E) Cikicidan sivi madenin ¢ikisini saglamak
33.Firketelere kalip kumunun yapisarak diigmesini 6nlemek igin kullanilan
malzeme asagidakilerden hangisidir?
A) Hamur
B) Recine
C) Cam suyu
D) Ates kili camuru
E) Silis
34.S1vi metal kaliba girdiginde firketeye temas ederek yapisirsa asagidakiler-
den hangisi olusur?
A) Gaz bogluklarina sebep olur, temiz yluzey olusmasini engeller.
B) Sivi metali kalip digina atar.
C) Kalipta olugsan gazi kalip digina atmaya yardimci olur.
D) Kum gobek duser, kalibi bozar.
E) Kum gébek g¢atlar ve bozuk parga olusur.
35. Kaliplamada ana derecenin kullanim yeri agsagidakilerden hangisidir?
A) ki parcali modelleri kaliplamak igin kullanilir.
B) Tek pargali ve kaliptan kolayca ¢ikarilabilen modeller igin kullanilir.
C) iki parcall ancak detayli modelleri kaliplamak igin kullanilir.
D) Tek pargali ancak kaliptan kolayca ¢ikmasi mumkan olmayan modellerin
kaliplanmasinda kullanilir.
E) Cok pargali modellerin kaliplamasinda kullanilir.
36. Kalipta mala yuzeyinin tanimi agsagidakilerden hangisidir?
A) Tim modellerin yarisina denir.
B) Modelin kumda biraktigi bogluga denir.
C) Modellerde konikligin baslamis oldugu yuzeye denir.
D) Kalip bogluguna sivi madeni ileten dikey kanala denir.
E) Modellerin Ust ylzeyine denir.




37.Asagidakilerden hangisi kaliplamada ana dereceyi olusturan malzemeler-
den degildir?
A) icine fazla miktarda baglayici ilave edilmis kuvvetli kum
B) Cimento
C) Agac testere talasi
D) Algi
E) Tutkal

38.Asagidakilerden hangisi ana derecenin gorevlerindendir?
A) Sivi madenin kalip icine girmesine yardimci olmak
B) Cok sayida kalibin yapiimasini saglamak
C) Kalip kumunun tutuculugunu saglamak
D) Kalip kumunun sivi maden tarafindan koparak suruklenmesini 6nlemek
E) Kalip kumunun gaz gegirgenligini artirmak

39.Ana derece gergevesi i¢in kullanilan malzemeler asagidakilerden
hangisidir?
A)Algi
B)Cimento
C)Sac ve agac
D)Plastik
E)Silis kumu
40. Topuklu kaynak yollukta, metalin kaliba alttan dolmasinin faydasi asagi-
dakilerden hangisidir?
A) Metal daha hizli dolar.
B) Metal daha hizli katilagir.
C) Curuf ve pislikler kalibin Gst kisminda toplanir.
D) Metalin sicakligini arttirir.
E) Sivi metalin kaynamasini engeller
41.Yolluk sisteminde sivi metalin kalip bosluguna gidis sirasi agsagidakilerden
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
42.Silindirik parcalarda kaynak yolluklarin kaliba baglanma sekli agsagidakiler-
den hangisidir?
A) Teget baglanir.
B) Dik baglanir.
C) Seri baglanir.
D) Paralel baglanir.
E) Alttan baglanir.




43.Yolluk sisteminde kaliba meme baglantisi yapilmazsa dokiimden sonra
asagidakilerden hangisi ile karsilasgilir?
A) Yolluk bos gikar.
B) Kalip bos c¢ikar.
C) Macga bos cikar.
D) Havsa bos c¢ikar.
E) Topuk dolu ¢ikar
44 .Asagidakilerden hangisi ana derecenin gorevlerindendir?
A) Esas derecenin saglam alinmasini saglamak
B) Cok sayida derece yapilmasina yardimci olmak
C) Modellerin ylzeylerinin dizgun olusmasini saglamak
D) Modellerin saglikli kaliplanmasini saglamak
E) Hepsi
45. Dokumcl ¢ivisinin o6zelligi nedir?
A) Genis ve duz bagli olmasi
B) Dar ve bombeli olmasi
C) Agactan yapilmasi
D) Pasli olmasi
E) Ince bagh olmasi
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3.POTA OCAGI

AMAC

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

ARASTIRMA

Cevrenizde bulunan isiya dayanikli geregleri arastirarak yaziniz ve sinifta
paylasiniz.

3.1.POTA OCAGI ONARIM HARCI

Istya Dayanikli Gereglerin Tanitiimasi

Metal ve alasimlarin eritilmesi sirasinda, ortamda olusan gazlar, ergitilmis
metal ve alagsimlar ocak igerisine zarar verir. Bu zararlar engellemek igin,
istya dayanikli maddelerden, tugla ve harglardan hazirlanmis ocaklar
kullanilir (Resim 3.1).

Resim 3.1:
Isiya dayanikh tuglalar
Isiya Dayanikli Gereglerin Ozellikleri 83
& Yiksek i1siya dayanikli olmali, i1s1 kargisinda esneyip yumusamamalidir.
Metal, dusiik 1sidan yuksek 1siya dogru ¢ikarken 1s1 degisimi karsisinda
ozelligini kaybedip ufalanmamalidir.

olmahdir
Surtinme sonucunda meydana gelecek asinmalara karsi direnci fazla
olmahdir.
Istya Dayanikli Gereglerin Siniflandiriimasi
Istya dayanikh geregleri tuglalar ve harglar olarak iki grupta
inceleyecegiz.

@
@ Metalin 1sis1 yiksek oldugunda uzerine bindirilen yiike dayanikl
&

Tuglalar
Kullanilacagi ocagin sekline gore cesitli bicim ve odl¢lilere uygun olarak

hazirlanir. Kullanilacagi yerin sekline gore duz ya da konik segilir. Yine
ergitilmesi diistiinilen metal ve alagimin 6zelligine uygun asidik, bazik ve
notr tuglalardan uygun olan segilir. Eger ki boyle yapilmazsa tuglalar gcok
kisa surede yipranip, deforme olur.

Harclar
Tuglalarin ocak igerisinde yapistirilarak hareketsiz kalmasini saglamak,

tagsima potalari ve ocak astarini sivamak igin kullanilir. Har¢ malzemesi
olarak ates Kili, silis, kil ve su kullanilir.




Asagida, hazirlanan bir astar gereci bilegimi verilmistir.
Silis kumu (iri taneli) Bentonit (Kil) Ates kili (samot) Su

m

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

Istya Dayanakli Gereglerin Segim Kriterleri
Istya dayanikh geregler ocaklarda, eritme esnasinda olusan curufun asidik,
bazik, noétr durumuna gore kullaniimalidir. Har¢ ve tuglalarin bu sekilde
kullanilmasi halinde maksimum seviyede fayda saglanmis olur.

Isiya Dayanikli Gereglerin Ergime Derecelerinin Olgiilmesi
Ergime derecesinin dl¢iilmesi istenen i1siya dayanikli gerecin kendisinden, seger
konisi adi verilen kigik piramitler hazirlanir. Hazirlanan bu piramit koniler
sicaklhigi yavas yiikselen firrna konur. Firinda yiksek isiyla karsilagsan piramidin
tepesi yumusayarak egilir. Koni piramidin tepesinin egildigi sicaklik 1siya dayanikh
gerecin ergime derecesi olarak kabul edilir (Resim 3.2).

Resim 3.2:
Seger egrisi

Yurdumuzda Isiya Dayanikli Gereglerin Yapimi
Yurdumuzda atese dayanikli malzemelerin bilinmesi ve kullaniimasi ¢ok
eskilere dayanmaktadir. Modern anlamda atese dayanikli malzeme olan
sinter-manyezit, ilk defa 1934 yilinda Kirikkale Celik Fabrikasi’nda uretilerek
kullanilmigtir. Sinter-manyezit, diisey tip dolomit ocaginda toz demir cevheri
ile karistirilip, kok ile isitilmak suretiyle elde edilmistir. Bu durum, 1siya daya-
nikl bu gerecin uretimi olan 1941 yilina kadar siirdi.

Karabiik civarinda, 1940 yilinda, dolomit yataklarinin bulunmasiyla sinter-
manyezit yerine sinter-dolomit tiretimine gecildi. Bu liretimle birlikte ayni yil
icinde istanbul’da kurulan Samot Tugla Fabrikasi faaliyete basladi. Bu
fabrika, o donemde g¢ikan ve bizim tarafsiz kaldigimiz ikinci Diinya Savasi
boyunca Karabiik ve Kirikkale fabrikalar 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
faaliyetini durdurdu. Yerini daha buylik kuruluglara birakti. Refrakter
malzemesinin kullanilmasi ve geligsimi de diger endustri geligimleri gibidir.



3.2.POTA OCAGI iLE iLGILI BILGILER

Yakacak: Yandiklari zaman ¢evreye isi ve isik veren gerecglere yakacak denir.
Odun, komiir, mazot vb. yakacak malzemeleridir.
Ates alma sicakhgi: Yakacaklar kendiliginden yanmaz, yanabilmeleri igin
onlari belli bir sicaklik derecesine kadar i1sitmak gerekir; yakacaklari yakmak
icin 1sittigimiz bu sicakliga ates alma sicakhigi 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 cikan olaylarin
timiidiir. Yanmanin gergeklesmesi igin su li¢ unsurun, oksijen, yanici
madde ve i1sinin bir araya gelmesi gereklidir
Isi: Bir enerjidir. is yapabilme 6zelligine sahiptir. Isi birimi kaloridir ve “cal”
simgesi ile gosterilir. Kalorimetre ile olgiilir.
Sicaklik: Herhangi bir cismin tasidigi isi miktarini gosteren degerdir. Sicakhk
birimi (°C) dir. Termometre ile ol¢uliir.

Dokiimciilikte Kullanilan Yakacaklar

Dokiimciilukte kullanilan ocaklarin gahstiriimasi ve isisinin yiikseltilmesi
icin cesitli yakacaklara ihtiya¢ vardir. Bu bolumde, ocaklarin isisini
yukseltmek igin kullanilan yakacaklarin c¢esitlerini ve oOzelliklerini
inceleyecegiz.

Doékumciiliikte kullanilan yakacaklar genel olarak li¢ boliime ayrilir
Dokumciilikte kullanilan yakacaklar kati, sivi ve gaz olmak lizere li¢
bolimdur.

1.Kati Yakacaklar

Dokiimciilukte kullanilan yakacaklar dogal ve yapay kati yakacaklar olarak
iki gruba ayrilir.

Dogal kati yakacaklar

Odun, turba, linyit, tag komiiru, antrasit vb. yakacaklar bu gruba girer.

Yapay kati yakacaklar

Zeytin gekirdeginden elde edilen pirina, testere talasi, yonga (mobilya veya
agac parcalarinin kesilmesi, yontulmasi veya rendelemesi sonucu olusan
toz halindeki ince pargalar), komir tozu, gesitli stipruntii ve artiklar bu
grupta yer alir.

2.S1vi1 yakacaklar

Ham petrol ve damitma lirunleri; zeytin, susam ve aygigeginden elde edilen
bitkisel yaglar; komir ve odunlarin damitiimasindan elde edilen katranlar
(ziftler), damitma artiklan bu grupta yer alir.

3.Gaz Yakacaklar

Yandiginda 1s1 ortaya gikaran ve enerji elde etmek amaciyla kullanilan bir
yakit turiidiir. En ¢ok bilinen gaz yakitlar; dogal gaz, likit petrol gazi, hava
gazi ve biyogazdir.




VANTILATORLER

Vantilatoriin Onemi

Pervaneden aldigi hareket ile donerek havayi bir yerden baska bir yere
aktaran, havaya yon verme prensibi ile calisan, ocagin hava ihtiyacini
karsilayan onemli bir makinedir (Resim 3.3).

Resim 3.3:
Vantilator

Vantilator Se¢iminde Kriterler
Ocak yandiktan sonra, ocagin capina gore anlik yakabilecegi yakit
miktarina yetecek kadar hava temin edecek vantilator segilir. Vantilator
borusu uzerine yerlestirilen bir hava klapesi ile ihtiyaca gore hava miktarini
azaltma veya ¢ogaltma yoniinde ayarlama yapilabilir.
Vantilatoriin Caligma Prensibi
Vantilator, bir elektrik motoru yardimi ile donen fanlari, dig ortamdaki havayi
alir, ocak igerisine brulor yardimi ile istenilen miktarda gonderir.
VANTILATORLERIN KISIMLARI
Emme Bolgesi veya Dagitici
Fanin oldugu ve tel kafesle kapatilan kisimdir.
Fan
iki veya gok kanath, havaya hiz ve yon verecek sekillerde olur.
Dis zarf
Fanin dondugu kisimdir. Sacdan yapilir. Salyangoz seklindedir.
VANTILATOR CESITLERI
Eksenel vantilatorler
Bu vantilatoriin galigmasinda, hava akimi eksenel olarak girer ve cikar.
Fanlar ugak pervanesine benzer, az yer kaplar, hafif olup kurulmasi kolaydir.
Santrifiij veya radyal vantilatorler
Fan kanatlarinin donme yonii, radyal seklinde ya da tersinedir ve bu
ozelliginden dolayi bu ismi almistir.
Dik akimh vantilatorler
Kanatlar fanin donme yoniindedir ve diger vantilator gesitlere gore daha az
kullanilir.




Vantilatorlerin Gorevi ve Korunmasi

Gorevi

Ergitme ocaklarinda, ocagin sicakligini yiikseltmek ve yanmanin siddetini

arttirmak igin bol havaya ihtiya¢ vardir. Bu gorevi saglayan makine ise,

elektrik ile calisan diisiik basingh ve siirekli hava veren vantilatordiir.

Vantilatorlerin Korunmasi

Vantilatorleri korumak igin asagida verilen islemlerin yapilmasi gereklidir.

& Vantilatoriin donmesini saglayan kisimlar yaglanmalidir.

& Vantilatorler disaridaki havayr emdiklerinden, hava emme agizlari daima
temiz ve agik tutulmahdir.

& Hava siirgiisii (klapesi) ve diger pargalari daima calisir durumda
olmalidir.

& Elektrik kablo ve baglantilari kontrol edilmeli, yipranma veya kopma
varsa onarilmahidir.

POTA OCAGI

Tanitilmasi

ici, atese dayanikli tuglalar ile ériilmiis ve tuglalarin iizeri 6zel hazirlanan

hargla kaplanmig, metal ergitmek icgin kullanilan, silindirik yapidaki

ocaklardir.

Pota Ocaklari Cesitleri

Fiziki durumuna gore ikiye ayrilir.

1.Sabit Ocaklar

Ocak govdesi ¢elik sacdan yapilan, i¢i atese dayanikh tuglalar ile oriilu ve
ocak duvarina sirali sekilde yapistinimig tuglalarin 6mrini uzatmak igin,
onceden hazirlanmis ocak harci ile sivanan ocaklardir. Pota ocaklari;
zemin altinda, zeminde ve zemin tizerinde kurularak kullanilir.

2.Doner Ocaklar

iki taraftan yataklanan, diisey
durumdan yere paralel duruma
getirilebilen; disi gelik sacdan,
ici atese dayanakh tuglalardan
oruli, tuglalarnn tstiu ocak harci
ile sivanmig hareketli ocaklardir.
Ocak igerisine yerlestirilen pota
sabittir. Sivi metal ergitmeleri
sabit potalara nazaran daha
fazladir. Bir ving yardimi ile ya da
altinda bulunan tekerlek
yardimiyla c¢ekilerek atolyede
istenilen yere gotirilip dokiim

gerceklestirilir (Resim 3.4). Resim 3.4:
Doner pota ocagi




Yakit Cinslerine Gore Pota Ocaklari Sunlardir:

1.Kok Komiiru ile Calisan Pota Ocaklari:

Ocak tabaninda 1zgaralar vardir. Pota, bu 1zgaralarin tam ortasina yerlestirilir.
Yakacak olarak kullanilan kok komiirii, 1zgara igine yerlestirilen pota
cevresine doldurulur. Pota ocagi yakilir. Yanmanin hizini arttirmak ve atesi
yukseltmek i¢in vantilator yardimiyla diiglik basingh hava verilir. Kok komiiri
yandik¢a pota ¢evresine kok komiuru ilavesi yapilir. Maden ergidikten sonra
pota ¢ikarilmadan posemenler yardimiyla dokim gergeklestirilir.

2.S1vi1 Yakacaklarla Calisan Pota Ocaklari

ici atese dayanikh malzeme ile 6riilii, dis tarafi gelik sacdan yapili, silindir
seklinde bir ocaktir. Pota, ocak iginde tam ortaya konulan pota althginin
ustline yerlestirilir. Pota icerisine konan kati metal ve alagimlar sivi yakitla
calisan ocakta ergitilir.

3.Gaz yakacaklarla calisan pota ocaklari

Ocak igerisine gonderilen gaz briilorle otomatik bir mekanizma ile ateslenir.
Bu durum, evlerdeki firinli ocaklarin g¢alisma sistemine benzer. Calisma
sistemi gazla oldugu i¢in gaz yakacakla ¢alisan pota ocagi diye aniimaktadir.
Kati ve sivi yakitla ¢calisan pota ocaklarina gore ¢alisma ortami ¢ok daha
temizdir.

4.Elektrik Enerijisi ile Calisan Pota Ocaklari

Potanin blyuklugiune gore gli¢c Unitesi secilir. Metalin ergimesi icin elektrik
devreleri ve uzerinde kontrol kumanda gostergeleri vardlr Var olan bu
gostergelerle ocagin siurekli r -
gozetlenmesi saglanir. ihtiyac
hdlinde gerekli miidahale
yapilir. istenilen sicakliga
ctkma imkani vardir. istenilen
sicakhgi da ocakta tutma
imkani vardir. Yaklasik 2000
°C gibi yuksek sicakliklara
¢ikilabildiginden pota c¢evre-
sinde siurekli devir daim yapan
su uniteleri kurulmasi
mecburidir. Su daima devir
daim yapar. Sicakhigin etkisi
ile 1sinir. Isinan su, sogutma
uniteleri ile sogutulur.
Elektrikli pota ocaklarinda
metali  olumsuz etkileyen
gazlar olusmaz. istenen ozel-
likte alagimlar yapilir. Galisma
ortami diger ocaklara gore ¢ok Resim3.5: Elektrikli pota ocag:
temizdir (Resim 3.5).




Elektrikli Pota Ocaklarinin Siniflandiriimasi
Ark Ocaklari
Metal ergitimi, pota ocagi icerisine yerlestirilen anot ve katot denilen elektrik
cubuklarinin birbirlerine yaptigi elektrik arki sonucu c¢ikan i1sinin yiikselmesi
ile gergeklesir.
Direnc_ocaklari:_Metal ergitimi, pota g¢evresini saran rezistanslardan elektrik
akimi gegirerek, 1sinin yiikseltilmesi ile gergeklesir. Basit bir elektrik ocagidir.
Endiiksiyon Ocaklari
Ergitme potasinin tabanina veya c¢evresine bobinler yerlestirilir. Bu
bobinlerden endiiksiyon akimi gegirilerek i1sinin yikselmesi, i1sinin yikselme-
siyle de metalin ergitiimesi saglanir. Endiiksiyon bobini potanin gevresinde
ise gekirdeksiz, potanin tabaninda ise cekirdekli endiiksiyon ocagi (kanall)
adi verilmektedir.

OCAK TAKIMLARI
Metalin ergitilmesi i¢cin ocagin yiiklenmesinden, metalin ergitilip kaliplara
dokiulmesine kadar kullanilan takimlara denir.

Ocak Takimlarindan Bazilari Sunlardir

Bara

Ucu sivri ve metalden yapilan kalin gubuklardir.

Ergitme ocaklarinda pota icerisine atilan kati metallerin ocak sicakken

yerlestiriimesi ve pota igerisinde olusabilecek aksakliklar gidermek igin
kullanilir (Resim 3.6).

R e

Resim 3.6:

. Bara
Temiz

Ucu diizdur, kiirege benzer ve sivi metal ergitimi sonunda olusan curufu
almaya yarar (Resim 3.7).

e - -

Resim 3.7:
Temiz

Daldirma Kevgqiri

Daldirma kevgiri; ergimis sivi metalin icerisindeki oksit ve gazlari digan almak ya da
bazi alagimlari hazirlamada asilama yapabilmek icin kullanilan, tst kismi delikli tiip
olan ve bu tiipe bagl uzun metal demirlerdir (Resim 3.8)

Resim 3.8:
Daldirma kevgiri




Pota Kolu

Bir ucu iki kollu, diger ucu tek kollu olan, ortasi pota ¢apina gore yuvarlak
olan takimdir. Farkli potalarin gapina uygun olarak ¢esitli pota kolu kullanilir
(Resim 3.9).

Resim 3.9:
Pota kolu

Kavrama
Metal ve alasimlar, pota ocaklan igerisindeki grafit potada ergitilir. Pota
icerisindeki ergitilmis metal ve alagimlan ocaktan g¢ikarmakta kullanilan, ug¢
kismi iki yarim daire seklinde olan, ¢aligma sistemi makasa benzeyen ocak
takimina kavrama denir (Resim 3.10).

Resim 3.10:
Kavrama
Kiskac
Metallerin i1sisindan el, kol veya viicudun yanmamasi igin kullanilan, ergitme
90 sirasinda pota igerisine kati metal doldurmaya yarayan, sapi uzun, metal

takimlardir (Resim 3.11).

Resim 3.11: Kiskag
Posemen
Ergitme potalan icerisinden sivi metal almaya, alinan metali dokulecek

kaliplara tagsimaya ve kalip dokiimiinii yapmaya yarayan, degisik ¢aplarda,
yemek kepgesi seklindeki metallerdir (Resim 3.12).

Resim 3.12: Pogemen

ERGITME POTALARI

Potalar: Metal ve alagimlarin ergitildikten sonra dokiimiin yapilacag: yere
tagsinmasini veya ocak igerisinde madenin ergitiimesini saglayan, grafit,
silisyum karbir, ¢elik sac veya dokme demirden yapilan kaplara pota denir.




3. OGRENME BIiRiMi SORULAR

1.0cakta kullanilacak tuglalarin asidik, bazik, notr 6zelligine dikkat etmeden se-
¢ilmesi durumunda asagidaki segeneklerden hangisi meydana gelir?

A) Metalin bilesimi degisir.

B) Tuglalarin d6mri uzar.

C)Tugla ¢cok ¢cabuk yipranip, deforme olur.

D)Catilarda yagmur suyunu gecirmeyen tugla elde edilir.

E) Ocaklarin galisma émru uzar.

2. Ucu diiz, kirege benzeyen, sivi metal ergitimi sonunda olusan ciirufu
almaya yarayan aletin ismi asagidakilerden hangisidir?
A) Temiz
B) Bara
C) Cift kollu pota
D) Kavrama
E) Daldirma kevgiri

3. ici atese dayanikh tuglalar ile ériilmiis ve tuglalarin lizerleri 6zel hazirlanan
harcla kaplanmig, metal ergitmek igin kullanilan silindirik yapidaki ocaklar
hangisidir?

A) Pota ocagi

B) Tas ocag

C)Set ocagi

D)Plastik ocagi

E) Kagit ocagi

4.Pota ocaginda kullanilan tuglalarin asidik, bazik ve notr 6zelikte segilerek
kullanilma sebebi agagidakilerden hangisidir?

A) Tuglalarin sekii

B) Tuglalarin isinma dayanimi

C)Tuglalarin rengi

D)Metalin sicakligi

E) Ocak curufu

5. Pota ocaginda, sivi metal ergitimi sirasinda kullanilan yakittan dolayi olugan
gazlari ve dumanlari ocak ortamindan bacaya rahat almamizi saglayan nedir?
A) Soba borusu
B) Cati bacasi
C) Davlumbaz
D) Seyyar baca
E) Pervane




6. Yakacaklarin oksijenle birlesmesi sonucu ortaya ¢ikan olaya ne ad verilir?
A) Yakacak
B) Yanma
C) Ates alma sicakligi
D) Isi
E) Sicaklk

7.Astar gereci bilesimine asagidakilerden hangisi katilmaz?
A) Ates Kili
B) Kireg tozu
C) Bentonit (Kil)
D) Silis kumu
E) Su

8. Ergitme ocaklarinda, ocagin sicakligini yukseltmek, yanmanin siddetini arttir-
mak icin bol havaya ihtiya¢ vardir. Elektrik ile ¢galisan, diisiik basingh ve siirekli
hava verme gorevini ustlenen bu makine hangisidir?

A) Vantilator

B) Ruzgargull

C) Termometre

D) Anemometre

E) Stetoskop

9. Elektrikli pota ocaklarinda 1s1 yaklasik ka¢ dereceye kadar yukselir?
A)1000 °C
B)5000 °C
C)3000 °C
D)500 °C
E)2000 °C

10. Asagidakilerden hangisi dogal yakacak degildir?
A) Kémur
B) Odun
C) Linyit
D) Antrasit
E) Katran

11.Yandiklari zaman g¢evreye isi ve 11k vermeyi saglayan madde nedir?
A) Yakacak
B) Yanma isisi
C) Hava
D) Sicakhk
E) Kul




12. Isiya dayanikli gereglerin ergime dereceleri agagidakilerden hangisi ile olgii-
Iir?

A) Metreyle

B) Tarti cihaziyla

C) Kuguk piramitler halinde hazirlanan seger piramitleriyle

D) Termometreyle

E) Kalorimetreyle

13. Asagidakilerden hangisi vantilator ¢esitleri arasinda yer almaz?
A) Radyal vantilatorler
B) Buji takili vantilatorler
C) Santrifijli vantilatorler
D) Eksenel vantilatorler
E) Dik akimli vantilatorler

14.Asagidakilerden hangisi pota ocaklarinda kullanilan pota gesitlerinden degil-
dir?

A) Silisyum karburli 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 kédmudrt ile ¢alisan pota ocagi
B) Sivi yakacakla g¢aligsan pota ocagi
C) Gaz yakacakla galisan pota ocagi
D) Kagit yakacakla galisan pota ocagi
E) Elektrik ile galisan pota ocagi

3.0GRENME BiRiIMi CEVAP ANAHTARI
4 |5 |6 |7 (8 |9 (10|11 |12
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4.ALUMINYUM ALASIMLARI
AMAG

Aliminyum alagimlarina katilan katki maddelerinin etkilerini 6grendikten sonra,
istenilen kalite ve ol¢lide alagim hazirlayabilmektir.

ARASTIRMA

Cevrenizde bulunan igletmelerde hangi alagimlarin yapildigini arastiriniz. Ra-
porlayiniz, sinifta tartiginiz.

4.1.ALUMINYUM KALIP KUMU

Aliminyum alasimlari kalip kumlari i¢in ince taneli kalip kumu kullanilir. Bu du-
rum, yiuzeyin temiz ¢gikmasini saglasa da dokim sirasinda kalip kumunun gaz
gecirgenliginin 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 kumlan
kullaniimaktadir.

ALUMINYUM ALASIMLARI KALIP KUMU BILESIMi

Aluminyum alasimlar kalip¢iliginda dogal ve yapay olmak lizere iki turli kalip
kumu vardir. Dogal kalip kumunda kil miktarn yliksektir. Cok az su ilavesi
yapilarak dogadan ¢ikarildigi gibi kalip yapiminda kullanilir.

Dogal kalip kumu bilegimi

Kil: 9%10-18

Su: %5-1

Yapay (sentetik) kalip kumu bilegimi

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 veya ¢ift silindirli olur. Koller calismaya basladiktan
sonra, ilk once kuru olan malzemeler -silis ve kil- konur. 5-10 dakika arasi ka-
nstirma yapilir. Karigstirma islemi tamamlaninca, su ilavesi yapilarak 3-5 dakika
karistirma islemine devam edilir. Karigstirma sirasinda kumdan belli bir miktar
alinarak kivamina bakilir. Kum istenilen kivama gelmis ise kalip yapimi igin
kollerden digar gikarilir.

4.2.ALUMINYUM ERGITME
Aliiminyum Alasimlar Genel Ozellikleri ve Ergitme Yéntemi

Element ve Alagim Kavrami

Ayni cins atom gruplarina sahip olan maddelere element denir. Aliiminyum,
bakir, demir, kursun gibi saf olan malzemeler elementler sinifindadir.

Saf Maddelerin Sakincalari

& Saf maddelerin elde edilmesi zordur.

& Ergime dereceleri yiiksektir.



& Dokum akiciliklan azdir.

& Saf haldeyken dokiilmeleri oldukga zordur.
Alasim
Biri metal olmak lizere en az iki ya da daha fazla elementin bir araya gelerek
olusturdugu ve yeni 6zellikler kazandirdigi yeni gerece alasim denir.
Alasimlarin yararlari
Katki maddelerine bagl olarak alagimlarin 6zellikleri siirekli degistirilebilir.

@ Hacimsel cekme oranlan azdir.

& Alasimlarin ergime dereceleri diistiktur.

& Do6kium akiciliklan fazladir.

DOKUMCULUKTE KULLANILAN ELEMENTLER
Aliiminyum (Al): Rengi beyazdir, 1s1 ve elektrik iletimi iyidir. Ozgiil agirhg: 2,7
kg/dm3, ergime derecesi 658 °C’dir, soguk olarak sekillendiriime o6zelligine
sahiptir. Dogada bulunan en 6nemli filizlerinden biri boksittir.

Bakir (Cu): Rengi kirmizi, 1s1 ve elektrik iletimi iyi olan, sicak ve soguk olarak
sekillendirilebilen, 6zgul agirhg: 8,94 kg/dm?, ergime derecesi 1083 °C olan bir
elementtir.:

Magnezyum (Mg): Rengi gumusi beyazdir. Sicakken tel ve levha haline
getirilebilir. 800°C’nin lstiinde parlak, yesil bir renk gikararak yanar. Hafif bir
metal olan magnezyumun 6zgul agirhigi 1,74 kg/dm?, ergime derecesi 650 °C’dir.
Cinko (Zn): Rengi parlak, mavimsi beyaz renktedir. Ozgiil agirhg 7,14 kg/dm3,
ergime derecesi 419,4 °C’dir.

Kalay (Sn): ince levhalar haline getirilebilen, parlak, giimiis beyaz renkli bir
metaldir. Ozgiil agirhg: 7,28 kg/dm?, ergime derecesi 232 °C’dir.

Kursun (Pb): Agir bir metal olan kursun, mavimsi gri renkte, cok yumusak olan
bir metal gesididir. Ozgiil agirhgi 11,34 kg/dm?3, ergime derecesi 327°C‘dir.
Korozyona karsi direnci yuksektir.

Nikel (Ni): Gekme dayanimi yuksektir, miknatislanma o6zelligi olan, sarimsi
beyaz renkte bir metaldir. Ozgiil agirhg 8,9 kg/dm?, ergime derecesi 1453
°C’dir.

Silisyum (Si): Asitlerden etkilenmez, hafiftir, oksitleri yer kabugunun % 27’sini
olusturmaktadir. Ozgiil agirhig: 2,37 kg/dm?, ergime derecesi 1413 °C’dir.
Manganez (Mn): Deniz suyuna karsi direngli, gumus grisi renkte olup ¢ok sert
ve kirilganhgi fazla olan bir metaldir. Ozgiil agirhigi 7,21 kg/dm?, ergime derecesi
1247°C’dir.

Berilyum (Be): Havadan ve sudan etkilenmeyen, gumus beyazi renginde,
kirilgan bir metaldir. Ozgiil agirhg: 1,86 kg/dm?, ergime derecesi 1285°C’dir.
Fosfor (P): Fosfor beyaz ve kirmizi olarak iki gruba ayrilir: Bunlardan beyaz
fosfor, zehirli olup elle tutulamaz, bu fosfor ¢esidi ile galisan kisinin ¢ok dikkatli
olmasi gerekir. Ayni zamanda 30°C sicaklikta yanar. Kirmizi fosfora gelince,
2,28 kg/dm?® 6zgiil agirhga sahiptir ve 260°C’de yanar.

Krom (Cr): Gok sert bir metal olup, havadan ve sudan etkilenmez. Gumis
beyaz rengindedir. Ozgiil agirhg 6,92 kg/dm?, ergime derecesi 1610°C’dir.




Antimon (An): Havadan ve siilfurik asitten etkilenmeyen, giimus parlakliginda,
ayni zamanda kirilgan bir elementtir.

Bizmut (Bi): Bizmutun alasimlarn ¢ok diisiik sicaklhikta erir. Kirmizimsi beyaz
renkte olup, sert ve kirilgan bir metaldir. Ozgiil agirhg 9,80 kg/dm?, ergime
derecesi 271 °C dir.

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

ALUMINYUM ALASIMLARI VE OZELLIKLERI

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

Aliiminyum Alasimlar Ozellikleri

Aliminyum alagimlan hafif olur.

Is1 ve elektrik iletkenlikleri iyidir.

Bazi kimyasal etkilere karsi dayanikhidir.

Aliminyum alagimlari dokiime elverislidir.

Korozyona dayanikhdir.

Zehirlenme tehlikesi yaratmadigindan ilag sanayinde ve gida maddele-
rinde koruma maddesi olarak kullanilir.

KATKI ELEMENTLERININ ALUMINYUMA ETKILERI

Cinko: Dokiulebilirligi arttinr, yliksek c¢inkolu alasimlar sicak c¢atlama ve
soguma gekmesi gosterirler. %10’dan yiiksek alagimlar zayif gerilmeli korozyon
direnci gosterirler.

Bakir: Bakir aliminyuma %33 oraninda katilirsa otektik bilesik yapar. Bakair,
aliuminyuma sertlik, dayanim, dokulme 6zelligi ve islenme kolayligi saglar.
Silisyum: Aluminyumun iginde ¢ok az erime Ozelligine sahiptir (%1-1,5).
Silisyum, aliminyum alagsimlarina %12 oraninda katildiginda otektik bilesik
yapar ve ergime sicakhgi 577°C’ye kadar duser. Kristallerin incelmesini ve iyi
ozellikler kazanmasini saglar. Mekanik ozelliklerini ve sicak dayanimini
yukseltir, alasimin akiciigini artinir. Silisyum miktan artinca sertlik meydana
gelir ve islenmesi zorlasir.

Manganez: Aluminyum alasimlan igerisinde ¢ok az erir (%0,3). Dokiilme
ozelligini arttirmak igcin demir ile birlikte kullanilir. Demir, ergime sicakhgi
yuksek oldugundan sicakligin artmasina neden olur. Aliminyum alagimlarinin
toklugunun ve esnekliginin artmasini saglar.

Magnezyum: Magnezyumun o6zgul agirhgi az oldugu icin katildigi alagimlarin
ozgul agnliklarinin azalmasina neden olur. %33 oraninda aliminyumla otektik
bilesim yapar. Alagimlar %6’dan fazla magnezyum igeriyorsa ¢okelme sertles-
mesi meydana gelir.

Demir: igneli kristal doku meydana getirir. Alagimda igneli doku zararldir.
Alasimin mekanik dayanimini azaltir.
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Nikel: Alagimlara kalici parlaklik vermesinin yaninda, alagimin korozyon
dayanimini gu¢lendirir.

Titanyum: Tane inceltici olarak bor ile birlikte aliminyum alasimlarinda
kullanilir.

Kullanim yerlerindeki ihtiyaca gore degisik alagsimlar yapilmakta olup, dokim
yolu ile yapilan alagimlar da bu grup iginde yer alir.

ALUMINYUM ALASIMLARININ SINIFLANDIRILMASI

Isil islem Uygulanamayan Aliiminyum Alasimlari

Aluminyum - Cinko - Bakir Alagimlari
Dokiimde kiigiik ¢atlaklar olugsmasina neden olur. Alagimlar icin %10’a kadar
katilabilir. ikili aliiminyum- ginko alagimlari ucuz olsa da sicak ve gevrek olma-
sindan dolayi fazla kullaniimaz.

Aliminyum - Bakir Alagimlari
Dokimden 6nce hazirlanmasi ve dokiim yapilmasi kolaydir. Isi iletkenligi ve 1si
dayanimi yeterlidir ve iyi bir islenme 6zelligi vardir.
Silisyumlu alagimlardan akigkanhigi daha azdir. Bu alagimlarin dokiilmesinden
elde edilen pargalar, motor pargalari ve piston yapimi igin kullanilr.

Aliminyum - Silisyum Alagimlari
En 6nemli aliiminyum alagimlari arasinda yerini alir. %11,6 silisyumlu alagim
bir mikro otektik yapi olusturur. Soguk dayanimi ve akiciligi iyi, sicakta daya-
nimi azdir. Silisyum, aliiminyumun sertligini arttirirken genlesme katsayisini
diisurir. Genlesme katsayisini dusiirdiugi icin ucak ve otomobil endiistrisinde
pistonlarin yapiminda kullanilir.

Aliminyum- Magnezyum Alasimlari

Magnezyum alasimlarn 1sil islem uygulanmadan %3-12 arasinda kullanilir.
Korozyon dayanimlarn yuksektir. Bu ylizden gemilerdeki boru parcalarinda
kullanilir. Oksitlenme 6zelligi yuiksektir. Bu ylizden dokiimii oldukga zordur.

ISIL iISLEM UYGULANAN ALUMINYUM ALASIMLARI

Aliminyum alagimlarinin dokusu kaba ve homojen bir yapiya sahip degildir.
Aliminyum alasimlarinin dokusunu inceltmek istenen homojen yapiyi elde et-
mek igin alagimlara i1s1l iglem uygulamasi yapilir.

Modifikasyon: Aluminyum silisyum alasimlarina, %0,01 sodyum ilavesi ile
modifikasyon (inceltme) islemi yapilir. inceltme iglemi igin stronsiyum da
kullanilmaktadir.

Tane inceltme: Sivi hale getirilen aliiminyuma (Al), titanyum (Ti), bor (B) 6n
alasimlan ile tane inceltme islemi yapilir. Mekanik o6zelliklerinin iyilesmesi
saglanir.




ALUMINYUM ALASIMLARININ DOKUM OZELLIKLERI
Aliminyum alasimlarinda akicilik ve cekme, 6nemli dokiim o6zellikleri arasinda
yer alir.
Akicilik: Sivi metalin kalip boslugunu, tam olarak doldurmasi olayina akicilik
denir.
Akicihig! Etkileyen Faktorler

e Katki maddelerinin malzemede olusturdugu bilesik

e Sivi metalin sicakhgi

e Dokiilecek parganin bigimi

e Kalip ve malzemenin kalipla temasi
Yapilan Kalibin Ozellikleri

@ Dokiilme esnasinda kalip ile sivi metalin temas durumu

@ Dokiilecek pargalarin sekli

& Metal sicakhigi ve metalin bilegim 6zelligi
Akicilik spiral deneyi ile olgiilur. Saf aliminyumda akicilik azdir.
Cekme: Dokilen pargalarda hacim kiigilmesi demektir. Hacim kuglilmesi
aluminyumda fazladir. Aliminyum metaline alasim yaparak ¢ekme azaltilsa da
yine de diger metallere gore aluminyum alagimlarinin gekmesi fazladir.

ALUMINYUMU ERGITME YONETIMI
Aliminyum ve alagsimlarinin ergitiimesinde oksitlenme ve gaz emmesini
engellemek igin bir takim onlemler almak gereklidir.
Bu onlemler su sekilde gibi siralanabilir.
e Eritme sirasinda kullanilan arag ve geregler ¢ok temiz olmalidir.
e Pota yuklenirken 6nce biyiik pargalarin yiiklenmesi, daha sonra kiigiik
parcalarin yiiklenmesi saglanmalidir.
e Ocak, yakiti fazla, havasi az, sisli bir sekilde ¢galigtinimamalidir.
e Ocak icerisinde koruyucu ve temizleyici flaks kullanilmahdir.
e Olusan gazlarin zararli etkilerini azaltmak igin gaz giderme iglemi
yapiimahidir.
e Sivi metal lizerinde olusan curuf dokiimden 6nce hemen temizlenmelidir.
e Ergitimden dokiime kadar sivi metalin hava ve gazlarla temasi 6nlenmeli-
dir.

FLAKSLAR
Metal ve alagimlarinin ergitilmesi sirasinda, metal ve alagimlarinin korunmasini
ve metalin iginde olusan pisliklerin temizlenmesini saglayan gereclere flaks
denir.

Cesitleri

1.Koruma Flakslari: _Koruyucu flakslar, ocak igerisinde meydana gelen
oksitlerin ve gazlarin sivi metal ile temasini keserek gazlarin emilmesine engel
olur. Florur ve kloriir igeren tuzlardan olusur
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2.Temizleme Flakslari: Sivi metalin icinde meydana gelen oksit ve gazlari
gidermek i¢in temizleme flakslari kullanilir. Temizleme igin kullanilan flakslarin
icerigi magnezyum, sodyum kloriir ve floriirdiir.

Metal Ergitilirken Dikkat Edilecek Guvenlik Kurallar

@ Ocaktan uzak bir yerde yakit depo edilmelidir.

@ Ocagin gevresi tertipli, temiz ve diizenli bir sekilde tutulmalidir

@ Gozliik, tozluk, eldiven, baret, 6nliik vb. koruyucular ¢calisma ve dokim

esnasinda kesinlikle kullaniimalidir.

& Ocak malzemeleri sivi metal icerisine soguk olarak daldiriimamalidir.
Aksi takdirde, 1sis1 yiiksek olan sivi metal ile soguk metal birlesince in-
sana ve gevreye zarar veren patlamalar meydana gelebilir.

Ergitme isleminden sonra yakit ve elektrik kesilmelidir.

Potay1 ocaktan c¢ikarmadan ©Once, kavramanin potayl sikica tutmasi

saglanmalidir. Kullanicinin kavramaya ait yarim ¢gember de kendisine ait

olan tarafin, karsi taraftaki yarim ¢ember oldugunu unutmamasi gerekli-

dir.

@ Dokiim islemi bittikten sonra pota, ocak igerisine konulmali ve kendi ha-
linde sogumaya birakilmalidir. Potayi aniden sogutmak, potanin ¢atlama-
sina sebep olabilir.

ALUMINYUM ALASIMLARININ HAZIRLANMASI

Aliminyum alasimlarinin igerisine katilan elementlerin ergime dereceleri ali-
minyum metaline gore daha yuksektir. Bu ylizden dogrudan aliiminyuma katil-
masi zordur. Erime derecesi yiiksek olan metallerin aliiminyum metaline katila-
bilmesi i¢in 6n alagim yapmak gerekir.

Ergime dereceleri aliminyumun erime derecesine yakin olan metaller (magnez-
yum, ¢inko vb.) sivi metali flakslarla koruyarak aliminyuma katilabilir.

Bakir, titanyum, silisyum, krom, manganez gibi elementlerin katilmasi sirasinda
on alasim yapilirken 6zel dokiim yontemleri kullanilir. Oncelikle ergime dere-
cesi yuksek olan metaller eritilir. Aliiminyum, erimis sivi metale azar azar karis-
tinlir, bu sirada sivi metal karistinlmaya devam edilir.

Karigik Aliiminyum Alasimlari Hazirlanmasina Ait Ornekler

Bilesimi %92,5 Al- %4 Cu- %2 Ni- %1,5 Mg olan bir alagimi ornek olarak hazirla-
yalim. Ergitmede yiiksek isiya dayanikh grafit pota kullaniir. Onceden
Aliminyum- Nikel (Al-Ni), Aliminyum- Bakir (Al-Cu) 6n alagimlarinin hazirhgi
yapilir. Aliiminyum ergitilir. Once erime derecesi daha diisiik bakirli 6n alagim,
sonra erime derecesi daha yiiksek olan nikelli 6n alagim sivi aliminyuma
katilir. Metalin sicakhigi 750 °C’nin altinda tutulur. D6kim sicakhgi 690 — 730 °C
arasinda tutulurken son olarak magnezyum katilir ve alagsim elde edilir.




Turk Standartlarinda Aluminyum Alasimlar Cizelgesi
Alagim Cu (Mg |Si |Fe [Mn |Ni |Zn |Pb |Sn |Ti |Cr Al
Al-Cu4 Ni2 Mg2
min 35 (12 |—|-—|— |17 |—|—|—|— | —
max 45 (18 |07 (07 (06 |23 |01 [005]/005({02 |02
A-Cud Mg Ti
min 40 (05|~ |-—|—|—|—|— |— | 005
max 50 1035/035]040(0.10)0.05(0.20 ( 0.05)0.05 | 0.35
Al-Si5,
min —— |40 |- || — || — | |
max 010)01 |60 |08 [05 |01 (01 (01 JO1 (020
Al-Si5,Cul ||| — | | —
min 10 |03 |45 (08 |05 |03 (05 |02 |01 |02
max 1.5 |06 |65 g)
Al- Si5 Fe —|— 40 |- ||| = |— |— 3
min 010(01 |60 (13 (05 |01 (01 |01 |O1 (02 o
max g
AI-Si7, Mg ]
min 020(02 |65 (05 (06 |005(03 [005|005(0.2 1 0 3
max 04 |75
Al-Si12
min el el L R e e e I Bl e
max 010010 135|107 (05 |01 |01 [01 [0.05]0.15
Al-Si12 Cu
min e MO | ||| = | |
max 12 |03 |135(08 |05 |02 (05 |01 |O1 |02
Al-Si12Cu Fe
min — = M| | — || — | |
max 12 |03 [135(13 (05 |02 (05 |01 |01 [02

Tablo 4.1: Aliminyum alagimlari gizelgesi
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4. OGRENME BIiRiMi SORULAR

1. Asagidakilerden hangisi aliiminyum alasimlarn kalip kumlarinin en belirgin
ozelligidir?

A) Kumun rengi kesinlikle yesil olmali

B) ince taneli ve temiz yiizey vermeli

C) Yuksek sicakliklarda rutubetini korumali

D) icerisinde azami miktarda kémiir tozu bulundurmali

E) Kalip yapma sirasinda sekil alma 6zelligi bulunmamali

2. Kum hazirlarken kuru olan malzemeler neden kollere 6nceden konup belli bir
sure kanstiriimahdir?

A)Homojen karisim saglanmasi igin

B)Kollere yas malzemeler katildiginda ¢alisma zorlugu ¢ektigi icin

C)Toz maskesi takildidi igin

D)Fazla kum hazirlamak igin

E)Kumu daha kisa slUrede hazirlamak igin

3. Aliiminyum alasimlan i¢in kullanilan kalip kumlarindaki kilin uzun bir sire
tutuculuk 6zelligini kaybetmemesinin nedeni nedir?

A) Aliminyumun erime derecesinin yliksek olmasi

B) Kumun gaz gegirgenliginin az olmasi

C) Aliminyum alagimlarinin dékiim sicakliginin diistk olmasi

D) Aluminyum alagimlarinin dékum sicakliginin yuksek olmasi

E) Aliminyum alagsimlari sivi metal akiciliginin iyi olmasi

4 Eczaneden ila¢ aldigimizda ila¢ kutularinin veya gida sanayinde koruma mal-
zemelerinin genelde aliminyumdan yapildigini gormekteyiz. Bunun sebebi
asagidakilerden hangisidir?

A)Ozgul agirhginin diisiik olmasindan dolayi taginmasinin kolay olmasi

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

C)Maliyetinin duglk olmasindan dolayl maliyeti azaltmasi

D)Cok kolay sekil almasi

E)DoOkumu kolay olmasi sebebiyle seri Uretim yapiimasi

5. Biri metal olmak lzere en az iki ya da daha fazla elementin olusturdugu yeni
ozellikler kazanan gere¢ asagidakilerden hangisidir?

A)Karigim

B)Otektik

C)Element

D)Bilesik

E)Alasim
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6.Ayni cins atom gruplarina sahip olan maddelere hangi isim verilmektedir?
A)Alagim

B)Karigim

C)Bilesik

D)Element

E) Hepsi

7.Galen filizinden elde edilen element hangisidir?
A)Kalay

B)Fosfor

C)Cinko

D)Kursun

E)Krom

8. 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)Karigim

9. Sivi metalin kalip bogslugunu tam olarak doldurmasina ne denir?
A)Cekme

B)Besleme

C)Alagsim

D)Modifikasyon

E)Akicilik

10. Dokiilen pargalarda hacim kiigilmesi agsagidakilerden hangisidir?
A)Cekme

B)Besleme

C)Gaz olusumu

D)Otektik
E)Modifikasyon

11. Metal ve alasimlarinin ergitilmesi sirasinda, metal ve alagimlarinin korun-
masini ve metalin igindeki olusan pisliklerinin temizlenmesini saglayan gereg-
ler agagidakilerden hangisidir?

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




12. Isisi yuksek olan sivi metalin igerisine ocak malzemeleri soguk olarak daldi-
rilirsa metalde nasil etkiler olusabilir?

A)Homojen karigim olusmasini saglar.

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

C)Pota ocaginin dizenli calismasini saglar.

D)Ocaga dizilen tuglalarin uzun émarlt olmasini saglar.

E)Hicbir sikinti olugturmaz.

13.Alasimda igneli kristal doku meydana gelmesine neden olan element hangi-
sidir?

A)Krom

B)Kursun

C)Demir

D)Kursun

E)Cinko

14. Ocakta ergiyen sivi metalin pota icerisinde meydana gelen gazini almak igin
asagidakilerden hangisini yapmak gerekir?

A) Yakit miktarini arttirinz.

B) Alasim yaparak olusan problemi ¢ozeriz.

C) Ocak kapag@ini kapatiriz.

D) Gaz giderme flaksi kullaniriz.

E) Sivi metale yag ilave ederiz.

15.S1vi metalin sicakligini dlgen aletin ismi nedir?
A)Termometre

B)Anemometre

C)Sismografi

D)Stetoskop

E)Pirometre

4.OGRENME BIiRIMi CEVAP ANAHTAR

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
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DEGERLER EGIiTIMi

Comertlik ve yardim etmede akarsu gibi ol
Sefkat ve merhamette giines gibi ol QQ J
Baskalarininkusurunu drtmede gece gibi ol , /

Hiddet ve asabiyette ol gibi ol

Tevazu ve alcak goniillilikte toprak gibi ol

Hosgorirliikte deniz gibi ol

Ya oldugun gibi gorin, ya goriindiigiin gibi ol
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5.DOKULEN iSLERi TEMiZLEME

Amacg

Dokiilen isleri kaliplardan ¢ikarmayi, dokiilen iglerin ek kisimlarini kesmeyi ve
yuizeylerindeki kumlari temizlemeyi 6grenmektir.

Arastirma

Cevrenizde bulunan igletmelerde kullanilan is temizleme yontemlerini arastiriniz.
Sinifta arkadaslarinizla tartiginiz.

5.1.DOKULEN KALIPLARI BOZMA

DOKULEN KALIPLARI ELLE BOZMAK

Dokiilen kahiplarin tzerindeki agirhk vb. kaldinp bir yerde toplanir. Dokiilmiis
islerin lizerindeki kirllan gapak, sagma, gibi metal pargalan toplandiktan sonra
derceler kalip kumu hazirlama alanina yerine tasinarak bozulur. Dereceler
temizlenerek derece park alanina gotiiriiliip yerlestirilir. Dokilen isler kalip
icinden ¢ikarilir. Parcgalar is temizleme alanina gétiiriilir. Bozulan kum topaklari
ezilerek yigin halinde toplanir.

Dékiilen islerin El ile Bozulmasinda Kullanilan Arag Geregler

Kaliplar dokildiikten sonra kaliplani bozmak igin, ¢eki¢, eldiven, bara, balyoz,
celik ucglu bot, el arabasi, is onlugl, koruyucu gozluk, baret, keski, kurek veya
dokumcu kiiregi, koruyucu maske, tel firga, tekerlekli tasima araci gibi

malzemeler kullanilir. v?\
)

s~
\

Resim 5.1:
is onliugii

is Onliigii

Atesten, kesici ve delici cisimlerden korunmak
icin kumastan yapilan, atdlye ve is yerlerinde
giyilen giysidir (Resim 5.1).

Koruyucu Gozliik

Gozlerimize gelebilecek sert cisimlerden, tozdan, dumandan; yiliksek isilardan
korunmak i¢in atolye ve is yerlerinde kullanilan, renkli ve saydam camli bir
malzemedir (Resim5.2).

Resim 5. 2:
Koruyucu gozliik
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Baret
Calisma sirasinda basimizi sert cisimlerden korumak igin giydigimiz, plastikten
yapilmig, atolye ve is yerlerinde kullanilan malzemedir (Resim 5.3).

Resim 5.3:
Baret

Dokiulmus Kalip

Kalip yapiminda dokiilecek par¢canin modelinin kalip kumu iginde biraktigi
bosluga ergimis metalin dokiilmesi ve katilagmasi ile elde edilen kaliptir (Resim
5.4).

Resim 5.4:
Dokiilmiis kalip

Kova

Kati ve sivi maddeleri tasimaya ve saklamaya yarayan, metal veya plastikten
yapilan kesik koniye benzer malzemedir. Kum, ¢apak ve su tagsimak igin do-
kiimciilukte kullanilir (Resim 5.5).

v Resim 5.5:
Kova

Balyoz
Buyuk parcgalarin ezilmesinde ve dokim atolyelerinde pik kirma ve is bozmada
kullanilan bir malzemedir (Resim 5.6).

l Resim 5.6:

Balyoz




Sivri Tokmak
Dokiim islemi bitmis kaliplarin bozulmasinda kullanilir. Gelik malzemeden yapil-
mis, uzunlugu 1 m ile 2,5 m arasinda degisen, 10 ile 20 mm arasinda g¢api1 olan
malzemedir; ucu sivri olabilir veya istenilen bigim verilebilir. Cubuk seklindedir
(Resim 5.7).

Resim 5.7:
Sivri tokmak

Kazma
Sapi1 aga¢ olan, gelik yapih, iki tarafi kullanilabilen, agirhig: 3 ile 6 kg arasinda
degisen, kazi yapmak veya kalip bozmak igin kullanilan bir malzemedir (Resim
5.8).

Resim 5.8:
Kazma
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Eldiven
Atolyede, is bozma veya temizleme sirasinda ele
gelebilecek her tirli darbeden veya batabilecek ci-
simlerden ve dokiim sirasinda yanmadan korunmak igin
deriden yapilmis bir malzemedir (Resim 5.9).

Resim 5.9:
Eldiven

Tel Firca
Dokiulmiis islerin yuzeylerinde bulunan kumlarin temizlenmesi i¢in, aga¢ uzerine
diizenli bir sekilde siralanan celik tellerden yapilmig malzemedir (Resim 5.10).

£ 5
g7

Resim 5.10: Tel fir¢a




Dokumcii Kuregi (Fayrap kiliregi)

Dokim kumunun tavlanmasinda, havalandiriimasinda, elenmesinde, karistirl-
masinda; derece igine kumun konulmasinda ve kumun yigilmasinda kullanilan
bir gerectir (Resim 5.11).

Resim 5.11:
Doékumcii kiiregi

Koruyucu Maske

Kumun yigilmasi ve elenmesi sirasinda, kalibi bozarken dokilen isleri temizler-
ken, kalip kumundan alirken meydana gelen tozlardan korunmak i¢in kullanilan
bir malzemedir (Resim 5.12).

Resim 5.12;
Koruyucu maske

Celik Uglu Ayakkabi
Atolye calisanlarinin kalibi hazirlarken, dokerken, bozarken, bozulan igleri te-
mizlemeye c¢alisirken giydikleri 6zel bir ayakkabidir (Resim 5.13).

Resim 5.13: Celik uglu ayakkabi




El Arabasi
Dokiim atolyesinde kalip kumlarinin bir yerden baska bir yere tasinmasinda,
dokim oncesi hazirlanan vezinlerin ve dokiilen islerin tagsinmasinda kullanilan
bir malzemedir (Resim 5.14).

Resim 5.14:
El arabasi

Keski
Agz sivrilestirilip sertlestirilmis, ¢elikten yapilan bir kesme malzemesidir (Resim
5.15).

Resim 5.15:
Keski

Tekerlekli Tagsima Arabasi

Dokumu yapilan kaliplarin, dokiimden c¢ikarilan iglerin ve atdlyede kullanilan 115
arag gereglerin, atolyelerde ve isyerlerinde taginmasini saglayan bir malzemedir
(Resim 5.16).

Resim 5.16: Tekerlekli tagima araci

DOKULEN KALIPLARI MAKINE iLE BOZMAK

KALIP BOZMA MAKINELERI

Kalip Bozma Makinelerinin Tanimi

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

Cesitleri

Sabit kalip bozma makineleri

Seyyar (hareketli) kalip bozma makineler




Sabit Kalip Bozma Makineleri

Bircok dokim atdlyesinde seri liretim yapilmaktadir. Bunlarin dokim islemi
bittikten sonra kaliplarin bozulmasi gerekir. Kaliplari ¢ok hizli bir sekilde bozan
makineler kullanilir. Kalip bozmak igin kullanilan bu makinelere sabit kalip
bozma makineleri denir (Resim 5.17).

Resim 5.17:
Kalip bozma sarsma (savsaklama) makinesi

1 16 Seyyar (Hareketli) Kalip Bozma Makineleri

Bazi dokum atolyelerinde kalip tagsimada kullanilan her konveyorin oniine bir
kalip bozma makinesi koymak yerine, atolyede bir tane hareketli kalip bozma
makinesi bulundurulur. Her konveyoriin 6niine bu kalip bozma makinesi go-
tirulerek islem gercgeklestirilir. Kalip bozmak igin kullanilan bu makinelere
seyyar (hareketli) kalip bozma makineleri denir.

Kaliplarin Bozulmasinda Dikkat Edilecek Noktalar
e Dokiilmus kaliplar bozulup, dokilen iglerin kumdan gikarilmasinda batici
ve kesici cisimlere ( ¢ivi, capak vb. ) dikkat edilmelidir.
e Koruyucu malzemeler -go6zliik, eldiven ve maske- mutlaka kullaniimahdir.
o Kaliplar bozulurken dokulen iglerin lizerine sertge vurulmamahdir.
Kalip Bozma Makinelerinin Bakimi
& Belirli periyotlar iginde, kalip bozma makinelerinin yaylari kontrol edilmeli,
duruma gore gerekirse degistirilmelidir.
& Elektrik aksami ve kablolari kontrol edilmeli, elektrik kagadi olan yerler
onariimalidir.
& Kalip bozma makinesine kapasiteyi asacak kadar yiik yiiklenmemelidir.
@ Kalip bozma makinesinin lizerinde dokiim parca ve dereceler
birakilmamalidir.
& Kalip bozma makinesinde tikanan delikler temizlenmeli ve agiimahdir.




@ Kalip bozma makinesinin altina diisen kumlarin istenilen linitelere gidip
gitmedigi kontrol edilmeli, istenilen yere gitmiyorsa bakim yapilmalidir.

5.2.Dokiilen islerin Ek Kisimlarinin Kesilmesi
Markalamanin Amaci ve Onemi

Dokim yapim resmi; kaliplamadan dokiime, dokiimden sonrasi islemlerin ta-
maminin teknik resim kurallarina gore ¢gizilmesidir. Dokiimden ¢ikmis pargaya,
ucu sert bir cisimle dokim yapim resminde belirtilen islemlerin yapilmasina
markalama denir.

Markalama Takim ve Araglari
Dokumciiliikte kullanilan markalama araglari; cetveller, gizecekler, nokta ve ce-
kigten olusur.

Cetveller Agagtan, plastikten veya metalden yapilan, ince kenarli, marka gizgile-
rini gizen, 6lgme yapan ve oOlgli ¢izisi tagiyan bir takim aracidir. Celik cetveller
kalin kenarhdir.

Cizecekler: Marka ¢izgisi ¢izmek i¢in kullanilan metal kalemlere cizecek denir.
(Resim 5.18).

Resim 5.18: Cizecek

Nokta: Marka gizgilerini kaybetmemek ve delik delinecek yerlerin merkezinin
belirlenmesi igin iz agmaya yarayan aragtir. (Resim 5.19).
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Resim 5.19:
Nokta

Cekic
Herhangi bir malzemeye vurmak veya civileri gakmak igin kullanilan, agag¢tan
veya metalden sapi olan bir aragtir. (Resim 5.19).

Resim 5.20:
Agac sapl cekicler




Markalama Takim ve Araglarinin Bakimi ve Saklanmasi
Markalama takimlarinin ve araglarinin temiz tutulmasi, bozulmamasi saglanma-
hdir. Takimlar kullanilmadiginda gerektigi gibi yaglanmali ve 6zel kapakl
kutularinda korumaya alinmahdir.
Malzemeyi Mengeneye Baglarken Dikkat Edilecek Noktalar

@ Parcalar mengene ile sikistirilirken geneler arasinda ortalanmalidir.

@ Uzun parcalarin sikistirlmasinda karsilikli takoz ile dengeli tutulmalidir.

@ Mengeneye sigmayan parcalar igin 6zel ek diizenek diizenleyerek menge-

neye baglanmahdir

Kesmenin Tanimi ve Amaci
Bir is parcasinin istenmeyen kisimlarinin pargadan koparilmasina veya belli
olcllerde kesici aletlerle pargalara ayrilmasina kesme denir.
Kesme Aletleri
Parcada kesme iglemleri, el testeresi, tenekeci makasi, kollu makas gibi aletlerle
yapilir.
El Testeresi
Testere kolu; sap, lama, gergi parcalar ve kelebek somundan meydana gel-
mektedir (Resim 5.21).

Resim 5.21:
El testeresi

Testere Kolu
Parcayl elde kesmek ya da testere lamasinin takilmasi igin kullanilir (Resim
5.22).

Resim 5.22:
Testere kolu

Testere Lamasi
Tek tarafi veya ¢ift tarafi keskin agizli, lama veya yiiksek hiz ¢eliginden elde edi-
lir ve sertlestirilir (Resim 5.23).

Resim 5.23:
Testere lamasi

Gergi Pargalari
Lamayi gerginlestirmekte kullanilan ve celikten yapilmig, yerlesmesi igin karsi-
likli kanallan bulunan parcgalardir.




Testere Sapi
Agactan, plastikten veya metalden yapilan, elle tutulan kismina denir (Resim
5.24).

Resim 5.24: Testere sapi

Kelebek Somun
Dokme demirden veya celikten yapilmis ve dis agilmig, lama sikmak igin kulla-
nilan bir malzemedir (Resim 5.25).

= | Resim 5.25:
>~ Kelebek somun

Tenekeci Makasi
Sac ve teneke gibi gereclerin kesilmesi igin kullanilir. (Resim 5.26).

Resim 5.26:
Tenekeci makasi

Kollu Makas
Daha ¢ok kalin sac pargalarin, profil demirlerin ve demir gubuklarin kesilme-
sinde kullanilir. (Resim 5.27).

Resim 5.27:
Kollu makas

Kesme Yapilirken Dikkat Edilecek Noktalar

Parcayi testere ile kesme iglerinde, kesilmesi gereken parga, mengene genesinin
arasina takoz koyularak sikistirilir. Testere lamasinin dislerinin kesme yoniinde
ve normal gerginlikte olmasina dikkat edilmelidir. Onceden isaretle belirlenmis
yerden kesmeye basglaniimalidir. Testere biraz egik (10 derece) tutularak kanal




aciimahdir Kesme islemi boydan boya oluncaya kadar testere yatay siiriilmeli ve
kesme islemi belli bir ayar dlgiisiinde devam etmelidir. Kesme islemi bitmeden
cekic veya baska sert bir cisimle vurulmamalidir. Ciinkii parcadan kopma mey-
dana gelebilir. Uzun kesme iglemlerinde lama kola dik olarak baglanir.

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

Kesme Aletlerinin Bakimi, Onarimi ve Saklanmasi

Kullanilmamis olan testere lamalarini 6zel kutularinda yagh bir sekilde bulundur-
mak gerekir. Kullanilmakta olan lamalarin digleri ise yere ¢arpilmamali ve pastan
korunmalidir. Asinan pargalar degistirilmeli, testere kolu vidalarini asin sikmak-
tan kaginilmalidir. Kullanilmayan testere lamasi ve kollari birbirlerinden ayn se-
kilde 6zel yerlere yerlestirilmelidir.

5.3.DOKULEN iSLERIN FAZLALIKLARINI EGELEME iSLEMI
Egelemenin Amaci

Elimize aldigimiz parcalardan, egelerle talas kaldirma yontemi kullanarak iste-
nilen bicimde yuzeyler elde etmektir.

Ege Tanimi

Cok sayida kesici disi bulunan malzemelere ege denir.

Egelemenin Tanimi

120 Egeleme islemi, bir pargcaya sekil vermek igin yapilan talas kaldirma (yontma)
islemidir.

Malzeme Cinsine Gore Ege Segimi

Egeleme yaparken malzemenin durumuna gore ege secilmelidir. Sert malzeme
ve ince isleme igin kiigiik adimli; kaba isleme ve yumusak malzemeler igin bliyuk
adimh ege tercih edilmelidir. Pargada kullanilan egenin dis adimi olusan ylizeyin
kalitesi ile dogrudan ilgilidir. Kaba kalitede yuzeyler i¢in kaba, orta kalitede
yuzeyler igin orta, ince kalitede ylizeyler i¢in ince adimli egeler segilir.

Ege Cesitleri

Egeler dis turu, dis diizeni ve kesitine gore lige ayrilir.

Dis Turune Gore

Egeler dis turiine gore ui¢ gruba ayrilir.

Tek Disli (Yumusak Malzemeler igin) Egeler

Ege lizerindeki digler tek sira halinde dizilmis durumdadir. Tek digli olan egeler,
yumusak elementlerden -aliiminyum vb.- talag kaldirmak i¢in uygundur.

Gapraz Digli (Sert Malzemeler igin) Egeler

Ege uzerinde disler ¢apraz iki sira halinde dizilmigtir. Egenin dig sayisindaki
artigla orantilh olarak kesme etkisi de ¢ogalir. Capraz disli egeler ¢elik, dokme
demir gibi sert malzemelerden talas kaldirmaya uygundur.

Raspa Digli (Agag ve Deri igin) Egeler

Demir, tahta ve benzeri seylerin yiizeylerindeki pas, boya gibi seyleri ¢cikarmak,
purizleri gidermek icin kullanilan, iri digli torpliye raspa da denilmektedir.




Dis Dlizenine Gore
Egeler dis diizenine gore dort gruba ayrilir.

Duz Digli Egeler

Ege uzerinde digler diiz siralar halindedir. Egedeki diglerin diiz olusu, talasin
cikisini zorlastirir.

Egik Disli Egeler

Ege uUzerinde digler egik siralar halindedir. Egeleme esnasinda ¢ikan talaslar,
egenin egik digleri tarafindan kolayca dokuluir.

Yay Bigimli Digli Egeler

Diglerin digbiikey seklinde olmasindan, talaslar iki tarafa da kolayca dokuliir.
Disin siralandigi yerde talas kiricisi olursa talaglarin hem kirilmasi hem de ¢ik-
masi kolay olur.

Capraz Disli Egeler

Dis siralamalari birbirine binmis bir vaziyettedir. Talas dis aralarindan dokiilerek
cikar.

Kesitine Gore Egeler

TS 375’e gore kesit, tur ve isaretleri ile dokiim atdlyelerinde kullanilan ege ¢e-
sitleridir.

Yassi Ege

Dis duzlem yuizeyleri yassi ege ile egelenen, dikdortgen kesitli egelerdir (Resim
5.28).

Resim 5.28:
Yassi ege

Ug Kose Ege
Kirlangickuyrugu gibi dar acili olan, i¢ koselerin ve deliklerin egelenmesini
saglayan, eskenar ug¢gen kesitli egelerdir (Resim 5.29).

Resim 5.29:
Ug kose ege

Kare Ege
Dikdortgen deliklerin ve kanallarin egelendigi, kare kesitli egelerdir (Resim 5.30).
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Resim 5.30:
Kare ege




Yarim Yuvarlak Ege
icbiikey yiizeylerin egelenmesi yarim yuvarlak egelerle yapilir (Resim 5.31).

Resim 5.31: Yarim yuvarlak ege

Yuvarlak Ege
Yuvarlak deliklerin ve i¢gbiikey yuzeylerin egelendigi, daire kesitli egelerdir (Re-
sim 5.32).

Resim 5.32:
Yuvarlak ege

Bicak Ege
Keskin i¢ kogelerin egelendigi, dar uiggen kesitli egelerdir (Resim 5.33).

Resim 5.33:
Bicak ege

Egeleme Yaparken Dikkat Edilecek Noktalar

& Secilen ege yapilacak ige uygun olmalidir.

& Ege disleri tel firga ile temizlenmelidir.

& Ege yapacak kisinin ege yaparken pozisyonu uygun olmalidir. Egeleme is-
lemi kol hareketi ile yapilmali, sag elle kesme igslemi, sol el ile basma
islemi yapilarak kesme islemi kolaylastirilmahdir. Viicut sabit kalarak es-
neklik saglanmaldir. Sag ayak dengeyi saglarken, sol ayak viicudun
agirhgini tagsimahdir. Buyiik egenin ucuna avug igiyle, orta boy egenin
ucuna bagparmakla baski yapilmali, isaret parmagi dogrultusunda kuguk
ege tek elle tutulmahdir
Egeleri ileri iterken bastiriimali. Geri ¢gekerken bastiriimamalidir.

Yumusak metal egelenecekse kaba digli ege kullaniimahidir.

Buyuk ege calismasinda, viicut agirhigindan faydalaniimalidir.

Ege ve kullanilan malzemeler, is pargalarinin iizerinde birakilmamalh yerle-
rine kaldiriimalidir.




Ege Aletlerinin Bakimi, Saklanmasi

& Egeleme sirasinda disleri dolan egelerin temizligi yapilmahdir. Yoksa ege,
pargayi ¢izer veya parga lizerinde kayar.

& Egeyi hizli temizlemek igin, firga egenin disleri yoniinde kullanilmalidir.

@ Sikisan metal parcalarini temizlerken temizleme lamasi kullaniimalidir.

& Is lizerinde ege birakiip mengene birakilmamalidir.

@ Egeler bir yerlere vurulmamali ve disirilmemelidir. Zira egeler ¢cok gabuk
kirilma 6zelligine sahiptir.

& Kullanilmayan egeler kaldirilmali, karigik olarak birakilmamalidir.

5.4.DOKULEN iSLERIN KUMLARINI TEMiZLEME YONTEMLERI

1.Tambur ile Temizleme ve makinenin Ozellikleri
Tambur, iki basindan yataklanmig ve yatay olarak ekseni etrafinda déonen bir
makinedir. Tambura yuklemelerde ve bosaltmalarda kullanilan bir fren sistemi
vardir. Tambur, igindeki gazlar ve tozlar bir aspirator yardimiyla disarn atilsin
diye yataklandigi bas kisimlarindan bos birakilir. Govdesi altigen, sekizgen
prizma veya silindir seklinde kalin saclardan yapilir.

ic goévdede delikler agilarak, kalin sac levhalar ile kapatilmasi saglanmistir. is 123
temizleme tamburlarinin buylklugl isletmenin 6zelligine ve buyiiklliigiine gore
degisiklik gosterir.

Genelde 500-1250 mm gap ve 1000-2000 mm boy
olgiilerinde yapilir, tamburun buyukliik
durumuna gore 20-30 devir/dakika ile doner.
Motordaki donme hareketi tambura kayis ve disli
yardimiyla iletilir.

Tamburlardaki donme hareketini saglamak igin
3-18 beygir guciinde motor kullanilir. Capak,
besleyici, yolluk ve g¢ikicilardan ayrilmig dokim
parcgalar govde uzerindeki bosluktan konulur.
Tamburda bulunan boslugun %70-80’ i dolunca,
parcalarin kirilmasini engellemek igin geriye
kalan kismina kalin aga¢ takozlarin ve madensel
yildizlarin yuklemesi yapilir.

Resim 5.34:
Tamburun yiiklenme isi bitince, kapagi Tambur ile temizleme makinesi
kapatilarak govdeye civata ile baglanir. Fren
sistemi agilarak motor ¢alisgtinlir (Resim 5.34).




Tambur donmeye basladiginda, madensel yildizlar dokiim parcalara garpmaya
baslar ve dokiim parcga, lizerindeki kumu doker. Agir pargalan kaldirma ve in-
dirme isi yapilirken veya tambur kapagi acip kapatilirken ving veya caraskallar
kullanilir (Resim 5.35).

Caraskal Tavan Vinci virnci
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Resim 5.35: Kaldirma ve tagima makineleri

2. Kum Puskiirtme ile Temizleme ve makinenin ozellikleri

Dokumden gikan pargalar, yolluk, ¢capak, ¢ikici ve besleyici gibi ek kisimlarindan

ayrilir. Kum puskirtme makinesine konulan dokim pargalarin uzerine basingl

124_ hava ile kum puskiirtilerek temizlenmeleri saglanir. Pliskirtmede kullanilan
kumun Kkilsiz ve kuru, tane iriliginin ise 1-2 mm olmasi gerekir. Dokme demir

parcalarin temizligi 2 atmosfer basingta, celik pargalarin temizligi 4 atmosfer

basingta kum piiskiirtmek suretiyle saglanir. ihtiyaca gére 6-7 atmosfer

basincina c¢ikartilabilir. Belli bir basingla dokum parcalara puskirtilen silis

kumu, dokum pargalarin yluizeylerine ¢arparak, pargalarin yuzeylerine

Yapismis olan kumlari yerinden soker ve pargadan duistirtr.

Bu temizleme yonteminde fazla toz olustugu igin is, ayri temizleme odalarinda ve
atolye disinda gercgeklestirilir. Temizleme odalarinin altinda i1zgarasi bulunur ve
her iki tarafi da kapaldir. Parga temizligi icin emme, yer ¢cekimi gibi sistemler
bulunsa da en fazla kullanima sahip olan makine kum pliskiurtme makineleridir.
Kuru silis kumunun elenerek siloda toplanmasi saglanir. Kum, silo altinda bu-
lunan bir ventil yardimiyla basing odasina duser. Bir miktar basingh hava ver-
mek suretiyle kumun basing odasi altinda bulunan hortuma girmesi saglanir.
Kumun gelisini saglayan ventil kapatilir.

Boylece basing odasindaki basing arttirilir ve kum lizerinde etki etmesi saglanur.
Sonra basing odasi altinda bulunan musluk acilir. Basing odasindan ¢ikan kum
hortuma girer. Kumun hizini arttirmak icin de basingh hava verilmeye devam
edilir. Hortum iginde, basin¢gh havanin etkisiyle ilerleyen kum, énce hortum
ucunda bulunan piiskiirtme basligina, sonra ¢api daha kugik olan pliskirtme
memesinden disariya firlar.




Tek basin¢g odali is temizleme makinelerinde, basing odasindan ¢ikan kum
calisirken bazen ¢ikis muslugunu kapatabilir. Boyle bir durumda 12 numarali ka-
pak oynatilir. Kapak agilinca basing odasindaki hava disarn c¢ikar, ¢ikis muslu-
gunu tikayan kum emilir ve agzin agilmasi saglanir. Silis kumu ventil yardimiyla
silodan basin¢ odasina dusiriliirken galismayi durdurmak gerekir. Bu da zaman
kaybina neden olmaktadir. Buna engel olmak i¢in bazen kumlama makineleri 2
basing odali yapilarak kesintisiz ¢caligma ortami saglanir.

3. Celik Bilye Savurma ile temizleme ve makinenin ozellikleri
Celik bilye ile temizleme makinelerinde, parca uzerindeki kumlan temizlemek
icin graniil denilen cgelik bilyeler kullaniir. Temizlemede kullanilan bu ¢elik
bilyelerin miimkiin oldugu kadar kiiresel olmasi gerekir. iginde ciiruf uzamis,
kuyruklu ve bosluklu tanelerin toplam miktari %20’yi gegmemelidir.
Temizlenecek ise gore bilye caplari segilir. Temizlenecek pargalarin sert olanla-
rina buyiuk c¢apli, yumusak olanlarina kiigiik ¢aph bilyeler kullanilir. Bunlarin
caplan 3-12 mm arasindadir. is parcalarinin iizerindeki kumu, her tiirlii dékiim
parcasinin yuzeyindeki kiri ve pasi ve boyanacak yuzeylerin puruzlerini gider-
mek igin gelik bilye savurma makinesi kullanilir

Puskurtmede silis kumu yerine gelik bilye kullanilir. Gelik bilye ile yapilan te-
mizlemede toz daha az olusur ve ¢elik bilyelerin 6mrii kuma gore daha uzundur.
Silis kumunu basingh hava ile puskirtirken, ¢elik bilyeler ¢ok hizli donen sa-
vurma basliklari ile savrulur. Bir motor yardimiyla savurma bashiginin dondiiriil-
mesi saglanir.

Celik Bilye Sistemi Basit Haliyle Bes Ana Boliimden Olusur

Sistem iginde bulunan tiim bilyeler turbin araciligi ile is parcasi Uzerine savrulur.
Boylece temizlenme gergeklesir. Bilyeler toz ve ¢apaklari ile karigmig haldeyken,
pisliklerden temizlenmek lizere elevator yardimiyla seperatore tasinir. Bilyeler,
toz tutma filtre emisi 6zelligi ile temizlenir ve tekrar savrulmak uzere turbinlere
gonderilir. Kabinin iginde kapali ¢evrim ve havanin emilmesinden kaynakl
surekli bir hava basinci vardir

1.Turbin: Temizleme esnasinda, ¢elik bilyelerin belli bir hizda ve yonde, temiz-
lenecek parcgalarin tizerine firlatilmasini saglayan kisimdir.

Besleme spotu

Savurucu

Kontrol kafesi

Sabitleme aparati

Kayar plaka

Turbin paleti

K/
X4

D)

*
X4

L)

*
X4

L)

*
X4

L)

R/
°

R/
°

2.Temizleme Kabini: Celik bilyelerin belli bolgede korunmasini ve firlatilan bil-
yelerin toplanmasini saglar.




9.SINIF MESLEK TEKNOLOJIiSI DERSI

3.Elevator Sistemi: Kabin igerisinde kepgeli ve kovali olan elevator, dokiim par-
calarin temizlenmesini, parcalardan gikan toz, ¢capak ve bilyelerin seperator sis-
temine taginmasini saglar.

4.Seperator: Celik bilyelerin karigimdaki buyukliigiini ve yabanci maddelerin
(toz, capak vb.) karisimdan uzaklastiriimasini kontrol eder.

5.Toz Tutucu Sistem: Temizleme igslemi esnasinda makinenin iginde olusan ve
havada ugan tozlar, az bir basin¢ olusturularak uzaklastirilir.

Celik Bilye Savurma Makine Cesitleri

Celik bilye savurmali makineler u¢ gesittir.

1.Doner Tablali: Caligma sistemi kum temizleme makinesi gibidir. Tek fark; kum
yerine c¢elik bilye firlatilir. Temizlenmesi gereken dokiim pargalar, altta bulunan
motor yardimiyla kendi ekseni lzerinde donen tablaya yiiklenerek kapaklari
kapatilir. Toz tutucu, doner tabla, elevatoér, tirbin ve seperator sirasiyla galisti-
rihir. Pargalarin temizlenmesi igin yeterli bir siire beklendikten sonra, seperator,
turbin, elevator, doner toz tutucular sirasiyla kapatilir.

Sistemin tamamini kapatacak bir sistem varsa eger, bu diigmeye basilarak sis-
temin durdurulmasi saglanir. Kapaklar agilarak temizligi yapilan dokiim pargalar
cikartilir.

2.Banthi_Hareketli: Bu makinelerde en c¢ok lastik bantlar veya c¢elik paletler
kullanilir. Bu makinede, tabla yerine hareketli bant kullanilarak kugik dokiim
126 parcalarin temizlenmesi saglanir. Temizlenmesi istenen dokum pargalar,
makinenin uUzerinde bulunan bantin Uzerine konulur. Kapaklar kapatildiktan
sonra toz tutucu, doner bant, elevator, tiirbin ve seperator sirasiyla ¢galistirilir.
Savurma bashgindan savrulan cgelik bilyeler, bant Uzerine yliklenmis dokiim
parcalara ¢arparak dokium pargalari temizler.

3.Kancali

Buyuk ve orta boydaki pargalarin temizligi yontemi ile yapilir. Genelde pargalar,
kancalara ve makinenin vaziyetine gore 6zel yapilmis, yuvarlak kath 1zgaralara
konulup havai hat iizerinde hareket etmeleri saglanir. is temizleme makinesinin
havai hatlar kabin kismina kadar girer; bazi havai hatlar bir taraftan girip diger
taraftan ¢ikacak sekilde diizenlenmistir. Temizlenmesi istenen dokiim pargalarin
kancalara ve i1zgaralara yerlestirilerek is temizleme makinesine gonderilmesi
saglanur.

4.Yas Temizleme Yonteminin Agiklanmasi

Basingli suyla ve asitle olmak Uzere yas temizleme yontemleri ikiye ayrilir.
4.1.Basinc¢h Suyla Temizleme

Ozellikle gok biiyiik pargalarin temizligi bu yéntemle yapilir. Diger yéntemlerde
tozun etkisi dikkate alinarak tasari yapiimistir. Bu yontemde ¢ok fazla su harcan-
digindan dolayi deniz veya go6l gibi, suyun bol oldugu yerlerde kurulmasi uygun
olur. Su motorlarinin giiciine gore, 50-100 atm. basingla dokiim pargalarinin
temizliginde kullanilir. Cikis memesinin ¢api 5-8 mm arasinda olur.




Temizleme, buyiik olan pargalar i¢in yapilan 6zel odalarda gerceklesir. Emilme
odasinin tamami gelik sacdir. Ek yerleri su sizdirmaz, odanin taban kismi izgarali
oldugundan akan su, kumlan alt tarafa siriikleyerek goétiiriir. Ortasinda, bir
motor ile hareket ettirilen, doner bir tabla vardir. Biiylik pargalarin ving ile ta-
sinmasi igin, tavan kismi acgilir kapanir sekilde yapilir.

Temizlenmesi istenen ve vince takilan blyiik dokim pargalarin kabin ortasinda
bulunan tabla lizerine kolayca yiiklenmesi saglanir. Temizleme esnasinda isin
dondiiriilmesi gerekirse list kapak acilip ving yardimi ile dondirme iglemi ger-
ceklesir. Calisanlarin temizleme odasinin igerisini géormesi i¢in oda isiklandirilir.
Temizlemede gorevli kisi, gamur ve sudan rahatsiz olmayacak durumda, oda
disinda, sadece temizlenen pargalari gorecek sekilde duracagi yeri ayarlar.
Temizlikte kullanilan su vanalarinin, is temizleme takimlarinin, kontrol anahtar-
larinin planlari gerekli isleri yapabilecek sekilde hazirlanir. Su ile temizleme,
bircok kisimlardan olustugu i¢in genig bir alani kaplar. Sistemin kurulusu bir
hayli masraflidir. Temizlik giderleri ise ¢ok dusuktur.

4.2.Asitle Temizleme

Cok kiiclik ve 6zel dokiim parcgalarin temizlenmesinde asit ile temizleme yontemi
uygulanir. Zorunlu olmadikga asit ile temizleme yapilmamalidir, ¢inkii asit
buharlari insan saghgi agisindan zararhdir. Asitle temizleme igin bir olgu sulfiirik
asit, iki olgii su ile kansgtirilir. Hazirlanan karisim, toprak kaba veya kursunla
kaplh kaba konulur. Temizlenecek ku¢lik parcalar kaba daldirilarak temizligi ya-
pilir. Bliyuk pargalar ise uzerine firga suriilerek temizlenir. En iyi sonu¢ 20-35
derece sicaklikta alinir. Bundan baska hidroklorik (HCI) asit ile temizlenir. islem
sirasinda lizeri asitlenmis parga, Uzerinde asit kalmayana kadar su banyosuna
daldirnimali veya ¢ok iyi ylkanmasi saglanmalidir.

5.5.D0KULEN iSLERI TASLAMA YONTEMLERI

Taslama Makinesinin Tanitimi ve Cesitlerinin Agiklanmasi
Yiiksek hizlarda donmek suretiyle, kesme ve asindirma yaparak dokim pargalari
temizlemeye yarayan aletlerdir. iki gesittir.

1.Seyyar Taslama Makinesi

Bazi dokiim parcalar ¢cok agir ve buyiik olurlar ki tagsinmasi zordur. Bu sekilde
olan dokiim parcalar zimpara makinesinde taglanamaz, bu nedenle; havali veya
elektrikli el zimpara tasi makineleri ile zimparalanarak temizlenir. Bu amacla
kullanilan zimpara tasi makinelerine fleks, el zimpara tasi, seyyar zimpara tasi,
havali zimpara tasi gibi adlar verilmektedir.

Bir kismi elektrikle, bir kismi hava ile g¢aligmakta olup, hafif olduklar igin
atolyenin her tarafina goturilerek, tasinmasi zor olan doékiim pargalarin
tagslanmasi bunlarla saglanabilmektedir. Kullanma sirasinda elle acip kapama
dugmesi kullanilir. Bu diigmenin lizerinden ya da yanindan tutulur. Diger elle
ilave sap kismindan veya gévdenin uygun bir yerinden tutulur.
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Kullanim sirasinda ¢ok dikkatli davraniimali ve makineye tam anlamiyla hakim
olunmalidir. Yoksa kazalarin oniine
gecmek mumkin olmaz. Bu tirden
seyyar zimpara tasi makinelerine -
ihtiyaca gore- kesme tasi takilarak is
parcalarini kesme isgi yapilabilir.

Ayni sekilde tel firca takilarak da
kullanilabilir. Tel firgca kullanilarak
dokim parcalarin kisa bir zamanda
temizlenmesi saglanir (Resim 5.36).

Resim 5.36:

2.Sabit Taslama Makinesi Kesme tasi takilan taglama makinesi

Uyari(!) Calisanin zarar gormemesi igin, destek parcgasi ile zimpara tasi yuzeyi
arasindaki uzakhgin 5 mm’den fazla olmamasi gerekir.

Bazi sabit taglama makinelerinde ¢alisanin glivenligi i¢in 6zel koruyucu siper-
likler yapilmigtir. Calisanin, ise bagslamadan once destek parcgasi ile zimpara tasi
arasindaki mesafeyi kontrol etmesi gerekir. Motor calistirilip tam dénme hizina
gelince, dokum parcalarin gerekli kisimlari sabit zimpara tagi makinesi ile asin-
dirma yoluyla duzeltilir. Dokim pargalari Uzerinde bulunan ek kisimlar -kum,
maca, yolluk, cikici, besleyici ve ¢apaklar- kesilip pargadan ayrildiktan sonra,
son temizlikleri sabit govdeli zimpara taslarinda asindirma yapilarak saglanir
(Resim 5.37).

Resim 5.37:
Sabit taglama makineleri

Zimpara Tasinin Ozellikleri

Zimpara tasglar, cok sayida asindirici tanelerin bir araya gelmesiyle olusur.
Asindirici tanelerin kenarlari keskin ve ¢ikintilidir. Asindirici taneler ¢ok kuiglik-
tur ve onlar bir arada tutmak igin degisik baglayicilar kullanilmaktadir.

Kiguk asindirici tanelerini saglam bir sekilde tutan zimpara taslarina sert
zimpara taslari denir.



Zimpara taglari, gébek kisimlarindan takilacagi motor milinin ¢apina gore delikli-
dir. Delik kisimlarina kursun ya da beyaz metal bilezikler gegirilir. ZImpara tasi
tizerindeki asindirici parga talas kaldirma iglemini yapar.

Zimpara tasini meydana getiren tane yapisina gore talas olglisii degisir. Bliyuk
talasi, gri taneli zimpara tasi kaldirir. Pargcanin daha kaba goérinmesine sebep
olur.

Taslama Yaparken Dikkat Edilmesi Gereken Noktalar
»  Zimpara tasi ile destek parcgasi

arasindaki mesafenin 5 mm’den fazla

olmamasina dikkat edilmelidir.

»  Calisanin zarar géormemesi igin
zimpara taslarinin siperlikleri
olmalidir.

» Yakit depolari ve yakacaklar
calisma alanindan uzak tutulmalidir.

> Olasi kazalari onlemek igin Resim 5.38:
elektrik kagaginin olup olmadigi kontrol Calisanin taglamada pozisyonu
edilmelidir.

» Zimpara tasinin kirthp ufalanmamasi igin g¢aligma sirasinda alete asiri 129
derecede yuklenilmemelidir.

»  Baret, gozliik, is elbisesi ve koruyucu ayakkabi gibi koruyucu malzemeler
kullaniimahdir.

»  Cahisan, galisma pozisyonunu kendini yormayacak sekilde ayarlamalidir
(Resim 5.38).

> g pargalan giivenli bir sekilde baglanip fleks kullaniimalidir.

»  Fleks kullanma durumunda sap ve tutamak kismini birlikte tutmak gerekir.

»  Calisma sirasinda saka kesinlikle yapilmaz, bagka igle veya baskalari ile il-
gilenilmez.

»  Alette herhangi bir hasar olup olmadigi kontrol edilmelidir.

»  Calisma sirasinda zimpara tasina sarilmasi muhtemel olan takilarin (kolye
vb.) takilmasindan kaginiimalidir.

is Temizleme Makinelerinin Bakimi

Calisma bitince calisma esnasinda kullanila eldiven ve diger koruyucular
temizlenmeli, kullanilmaz hale gelenler yenisi ile degistiriimelidir. Firgalar
arasinda kalan maden veya kum parcgalari temizlenmeli ve yerlerine kaldi-
riimahdir. El testeresinin digleri firga ile temizlenmeli, kullanilamayacak durumda
ise yenisi ile degistirilmelidir. Basingli hava makinelerine su girmemesi igin,
hava borusunda biriken su, vana agilarak disariya atilmalidir. Toz emici aspirator
gozlenerek, ¢calismakta zorlanan emiciler igin gerekli tedbirler alinmahdir.
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5. OGRENME BiRiMi SORULAR

1. is pargalarinin temizlenmesinde kullanilacak kumun tane iriligi asagidakiler-
den hangisi olmahdir?

A)1-2 mm

B)6-8 mm

C)12-14 mm

D)16-18 mm

E) 20-22 mm

2. Dokme demir pargalarinin lizerine ka¢ atmosfer basingla kum pliskurtulir?
A) Puskurtilemez

B) 2

C)6

D)8

E) 10

3. Kum puskiirtme ile temizleme agsagidakilerden hangisinde yapilir?
A) Sivi metal eritme bolgesinde

B) Kaliplama veya maga atolyesinde

C) Atdlye disi ve ayri bir bélmede

D) Maga atdlyesinde

E) Derece park alaninda

4. Puskurtme ile temizlemede kullanilan kumun tane iriligi hangi 6zellikte ol-
mahdir?

A) Kum tozsuz olmali

B) Kum nemsiz olmali

C) Kum elenmig olmali

D) Kum tane iriligi 1-2 mm olmal

E) Hepsi

5. is temizlemede su kullanmanin saghk agisindan faydasi nedir?
A) Tozun verdigi zararh etki, su ile temizlemede olmaz.

B) Ucretsiz kaynak su kullanilir.

C) Cok ucuza is yapilir.

D) Sistem kurulus maliyeti ucuzdur.

E) Saglk acisindan bir faydasi yoktur.




6.Dokiilen parcgalarin hangisi ¢elik bilyelerin savurulmasi sonucu temizlenir?
A) D6kme demir

B) Celik dokumler

C) Piring dokumler

D) Aliminyum doékidm

E) Hepsi

7. Tamburun govde kismi agsagidakilerden hangisiyle yapilir?
A) Aliminyum doékim parga ile

B) Kalin bakir levha ile

C) Kalin sac levha ile

D) Kursun plaka ile

E) Tahta plaka ile

8.Temizlenecek dokiim pargalarin tamburun igini doldurma orani asagidakiler-
den hangisidir?

A) 85-100

B) 70-80

C) 75-80

D) 52-63

E) 37-48

9. Tambur igine agag¢ takozlar hangi amacgla konulmaktadir?
A) D6kum pargalar birbirine garpip kirilmasin diye

B) Dokim parga Uzerindeki kum taneleri temizlensin diye

C) Celik yildizlar digari firlamasin diye

D) Calisan tamburun i¢i suyla yikansin diye

E) Tambur igindeki tozlar kolay temizlensin diye

10.Celik bilye ile pliskurtmede kullanilan bilyelere hangi isim verilmektedir?
A) Elevator

B) Turbin

C)Toz tutucu

D) Granul

E) Seperator

11. Yuksek hizlarda donerek, kesme ve asindirma yapmak suretiyle dokiim par-
calari temizlemeye yarayan alet hangisidir?

A) El testeresi

B) Cekic

C) Kum pusklrtme makinesi

D) Celik bilye savurma makinesi

E) Taslama makinesi
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12. Asagidakilerden hangisi taglama makinesine verilen isimlerden degildir?
A) Fleks

B) El zimpara tasi

C) Kagit zimpara tasi

D) Seyyar zimpara tasi

E) Havali zimpara tasi

13. Zimpara tasi ile destek parcasi arasindaki mesafe kag mm’den fazla olma-
malidir?

A)10 mm’den

B) 5 mm’den

C) 3 mm’den

D)8 mm’den

E) Bdyle bir mesafeye gerek yoktur.

14.Calisma sirasinda alete asin derecede yiklenilmesi durumunda asagidaki-
lerden hangisi meydana gelebilir?

A) D6kum parga ¢ok guzel temizlenir.

B) Parcalarin saglam olmasi saglanir.

C)is parcalarinin taginmasi kolay olur.

D) Zimpara tasinin kirihp ufalanmasina sebep olabilir.

E) Calisanin rahat calismasini saglar.

15.Dokium pargalari temizleme esnasinda, gelik bilyelerin belli bir hiz ve yonde,
temizlenecek pargalarin uzerine firlatiimasini saglayan kisim hangisidir?
A)Turbin

B)Elevator

C)Granul

D)Toz tutucu

E Seperator

5. DGRENME BIiRIiMi CEVAP ANAHTARI
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




TERIMLER SOzZLUGU

acik besleyici
aci Olger
agirhk

akicilik

alasim

alt derece
ana derece
astar

astar kumu
ates kili (samot)

anemometre

bara
besleyici

bigak agzi
bombe
boynuz yolluk
bronz

brilor

buji

biist
bilesik

cliruf
cliruf alma

curufluk
capak

A

. Ust derece lizerinden gériilen besleyici.
. Aclyl derece cinsinden 6lgmek igin kullandigimiz alet.
. DOkiim aninda, sivi metal basincinin listteki dereceyi kal-

dirmamasi igin konan, metalden yapilmis kiitle.

. 1.81vi metalin kalip iginde ilerleme hizi.

2.Kalip kumunun model ve maga sandiginda u¢ noktalara
ulagma 6zelligi.

: En az biri metal olmak uzere iki veya daha ¢ok elementin bir

arada ergitilmesi ile elde edilen bilesim.

. Kum kalibin alt kismini igine alan gergeve.
: Kum kalibin mala yiizeyine gore hazirlanmis yarim kalibi.
. Sivi metal tagima potalarinin veya ergitme ocaklarinin i¢

orgiisii.

. Model yuizeyini 6rten yenilenmis, elenmis kalip kumu.

ince taneli yesil renkli volkanik tiiflerin iist kisimlarinda
mercekler halinde meydana gelmis cevherdir.

. Riizgar/hava hizini 6lgen alettir.

B

: Dokiimciiliikte ocak, pota vs.ye miidahale etmeye yarayan

kalin demir gubuk. 1 3 3

. DOkiim pargada ¢okiintilyli 6nlemek i¢in uygun yerlere

yerlestirilen, dokiim sirasinda sivi metal ile dolan depolar.

. Yolluk sisteminde kesiti bicak agzina benzeyen meme sekli.

ice veya disa dogru yuvarlak gikinti.

. Sekli boynuza benzeyen yolluk sekli.

. Bakir, kalay alagimi.

. Sivi veya gaz yakiti yakmak igin kullanilan mekanizma.

. Yanma odasindaki yakit ve hava karigimini kivilcim ¢ikararak

atesleyen parcadir.

. Insanin omuz hizasindan, bas kismi benzer heykeli.
. Iki ya da daha fazla cinste atomun bir araya gelerek olus-

turdugu saf modellere denir.

C.C

: Dokium sirasinda, aralarindan sivi metal kagisini engellemek

icin konik cikma derecelere takilan metalden yapilmis
cergeve.

. Metal ve alagimlarin ergitilmesi sirsinda iizerinde toplanan,

metal olmayan atik madde.

. Ocak veya pota igindeki sivi metalin ciirufunun temizlenme

islemi.

. Yolluk sisteminin yatay kanali.
. Dokiilmiis par¢ganin mala hizasinda bulunan ince metal




9.SINIF MESLEK TEKNOLOJIiSi DERSI

pargalari.

capak kesme . Sivi metalin dereceler arasindan kag¢isini engellemek igin
kalip yilizeyinden yirtarak kum kaldirmak.

cekme . Katilagma esnasinda olugsan hacimsel daralma, biiziilme.

cekme payi . Hacimsel kiigiilmeyi kargilamak i¢cin modele verilen paya
(fazlalik) denir.

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

cikici . Kaliptaki gazlarin gikmasi igin list dereceye agilan kanallar.

cikma derece . Kaliplar hazirlandiktan sonra gikarilabilen derece.

cokuntu : DOkiim pargada metalin gekmesi ile meydana gelen bosluklar.

D

davlumbaz . Ergitme sirasinda ocak gazlarini toplayan sistem (hava-
landirma).

derece . Kum kalip yapiminda kumun sikistiriimasini saglayan ¢er-
ceve.

derece (kalip) bozma . Kaliplarin sarsak elekte dagitiimasi, pargalarin kumdan
ayrilmasi.

derece bolmesi(travers) : Derece gergevesini birbirine baglayan béime.

derece kulagi . Derecenin pim takilan ek pargasi.

derece pimi . Derecelerin birbirlerine hassasiyetle yerlesmesini saglayan
celik mil.

dis ¢okiintii : DOkiim pargalarin dis yiizeylerinde olusan ¢okiintii.

1 34_ dis sogutucu : Modelin dis kenarlarina konulan gelik pargalar.

divizor puntasi : Makine pargasi.

dékme demir . Bilesiminde % 2- 4,5 karbon,% 2,5-3,5 silisyum bulunan
demir-karbon-silisyum alagimidir.

dokim kumu : Kalip yapimina elverigli ve 1siya dayanikl bir kum tiiru.

diz tokmak : Derecede kumun Ust yiizeyini diizlestiren tokmak

E

egreti parca : Model tizerine yapilan ¢ikarilabilir parga.

eksik dokiim : Sivi metalin yetmemesi veya eksik kalmasi nedeniyle kaliptaki
seklini tamamlayamamis dokiim parg¢a.

el tokmag : Kumu elle sikigtirmaya yarayan takmak, kiigiik alet.

elek . ince kum elemeye yarayan arag.

endiiksiyon ocagi : Dokme demir, ¢elik ve bakir alagimlarinin ergitildigi, bobine

alternatif akim verildiginde devresini ocak igindeki sarjla
tamamlayan ergitme ocag.

ergitme : Metal ve alagimlarin yiiksek isi ile kati halden sivi hale ge-
cirilmesi.

et payi : Parganin kalinlik olgiisii.

element : Ayni cins atomlardan olusan, fiziksel ya da kimyasal yollarla

kendinden daha basit ve farkli maddelere ayrilamayan saf
maddelere element denir
elevator . Agirlik kaldirma araci, yiik asansorudiir.

METALURJI TEKNOLOJISI ALANI
e


https://www.egitimler.info/sozluk/agirlik-kaldirma-araci-yuk-asansoru-bulmaca/

fazla taglama
feder

firkete

flaks

florur

forsa
fleks

gaz boslugu

gaz gegirgenligi
gecirgenlik

gereg
gidici
gomme pim
grafit

graniil

hava kanali
havali tokmak
havsa
helezonik
homojen

heterojen

ic ¢cokiintii
ic gerilme

i¢ sogutucu
ince dilimli parga

iskelet

iskence

F

. DOkuim parganin gapaklarinin temizlenmesi esnasinda tasin,

parcanin orijinal formunu bozacak sekilde pargaya girmesi.

. 1. Derece iginde kumu tasiyici kafes veya benzer tutucu.

2. Takviye, destek.

. Modelin derin kisimlarinda kalip kumunu tutmak igin kul-

lanilan “U“ seklindeki ¢elik tel.

. Metal ve alagimlarin ergitilmesi sirasinda kullanilan yiizey

ortiicii veya sivi metali temizleyen maddeler.

: Aliminyum alagimlarinin ergitilmesi sirasinda kullanilan

madde.

. DOkiim sirasinda mala yiizeyinden sivi metalin disari sizmasi.
. Kesme ya da zimpara tasi makinesi.

G

: Sivi metalin kalib1 doldurmasindan sonra sivi metali terk

etmeyen gazlarin dokiim parga icinde biraktigi bosluklar.

: Dokim kumunun gaz gegirme yetenegi.
: Kalip kumunun veya maganin birim zamanda gecirdigi gaz,

hava miktari.

. Malzeme, materyal.

. Yolluk sisteminin diisey kanall.

: Mala yiizeyinde kalip kumuna gémiilen pim.

: Karbonun kristallesmis sekli, toz halinde ylizey ayirici olarak,

sivi halde kalip boyasi olarak kullanilir.

. DOkiim parca temizlemede kullanilan ¢elik bilyedir.

H

. Magalarin igine agilan kanal.

. Hava basinci ile ¢aligan tokmak.

. Yolluk sisteminin dokiim agzi.

. Programlanabilir Mantiksal Denetleyici

. Bir karisimda, karigsimin icine katilan maddelerin esit sekilde

dagiliminin saglanmasidir.

. Bir karigimda, karigsimin icine katilan maddelerin esit sekilde

dagilmamasidir.

: Dokium parganin i¢ kisminda olan ¢okiintii.
: Dokium pargada ince kesitlerle kalin kesitlerin farkl za-

manlarda sogumasindan dolayi olusan gerginlik.

. Parganin igine konan, ayni alagimdan olan metal.

Aralari 1zgara seklinde bosluklu parga.

. Magalarin igine saglamlastirmak icin konan celik tel veya

demir parga.

. Maga sandiklarinin sikistinimasini saglayan aygit.
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izabe . Ergitme iglemi.
K

kagiklik . Kalip kapatilirken tam eksende kapatilimamasi nedeniyle
dokiim pargada meydana gelen olgii bozuklugu.

kademeli yolluk . Merdiven seklinde verilen yolluk.

kalip : Model par¢ganin kumda olusturdugu ve sivi metalin dol-
durdugu bosluk.

kalip althg : Kalibin altina konan plaka.

kalip gazlari . Kalip boslugundaki hava, kumdaki yanici maddelerin dumani
ve su buhari karigimi.

kalip kumu : Kalip yapmaya elverigli dokiim kumu.

kaliplama : Kalip yapma islemi.

kaliplama plakasi . Uzerinde kalip yapilan plaka.

kama yolluk . ince pargalarin dékiimiinde dogrudan dogruya modelin
tizerine konulan bir yolluk sistemi.

kapak derece . Kaliplamada iist derece olarak kullanilan tek derece.

kasikh ispatil . Bir ucu diz, diger ucu kasik bigiminde olan el takimi.

katilagsma . Sivi durumdan kati hale gegis.

kaynak yolluk . Modelin altindan verilen kalindan inceye giden yolluk.

kavis . Bir egrinin sinirh bir kismi, egimli yiizey.

kelepge . Dokim sirasinda dereceleri birbirine baglayan aygit.

Kil . Kum tanelerini baglayan madde, aliminyum silikat.

1 3 6 kireg tasi : Kalsiyum karbonat.

kokil kalip . Metal alagimlarindan yapilan kalip.

koller . Kalip kumu hazirlamaya yarayan makine.

komiir tozu . Tas komiiri tozu.

kopiik model : Kl birakmayan maddelerden yapilan model.

kor besleyici : Kalip iginde kalan besleyici.

kulak : Dereceleri el ile veya ving ile tutarak kaldirmaya yarayan
parca.

kum havalandirici . Yiiksek hizl bir savurucu vasitasiyla kalip kumunun to-
paklarinin kirillarak havalandirilma, homojenlestiriime sistemi.

kum kanca . Kalip igerisine diigen kumlari almaya yarayan el takimi.

kumlama . Celik bilye pliskiirterek dokiim parga yiizeyini temizleme
makinesi.

kumpas . Uzunluk, kalinlik, ¢ap, derinlik degerlerini hassas olgen alet.

kuvars . Kristallesmis silis.

karigim . Birden fazla maddenin kimyasal 6zellikleri degismeyecek

sekilde bir araya gelmesiyle olugsan madde toplulugudur.

M, N
maga . Dokim pargalarinin bos ¢ikmasi istenilen kisimlarina konulan
kum kitlesi.
mask . insanin yiiz kisminin modeli
maca basi : Macganin kaliba temas ettigi kisimlar.

METALURJI TEKNOLOJISI ALANI
e



maca destegi (sport)

maca sandigi
mala
mala hizasi

mala yiizeyi
mala yiizeyi ayirici

mastar
mastar cekme
mekanik

meme
meydan kumu

model
model ¢ikarma vidasi

model konikligi
mont alma

modifikasyon
nem

ocak harci
oksit

orta derece
otomatik tokmak

otektik

otektoid

paralel
pas

pargali model

. Macgayi desteklemek icin kalip ile maga arasina konan cgelik
parca.

Macalarin yapildigi metal veya aga¢ kutu.

Kalibin diiz yiizeylerini perdahlamaya yarayan el takimi.
Model iizerinde alt derece ile list dereceyi ayiran gizgi. Model
lizerinde mala yiizeyini ortaya ¢ikaran ¢izgi.

. Iki dereceyi birbirinden ayiran genis yiizey.
. Kalip hazirlanirken mala yiizeyinde yapigmayi 6nleyen kuru

madde (silis tozu, grafit, talk pudrasi).

. Mala yiizeyi ve derece uizerindeki fazla kumu siyiran bir takim.
. Derece yiizeyinin duizeltilmesi, siyrilmasi.
. Kuvvetlerin etkisi altindaki cisimlerin hareketli ve duragan

hallerini inceleyen bilim dalidir.

. Yolluk sisteminin kalip bosluguna baglanan kismi.
: Dolgu kumu (kalibin modelden uzak kisimlarini olusturan

dokim kumu).

: Dokiumii istenen parganin kaliplamada kullanildigi gesitli

gerecglerden yapilmis numunesi.

. Takalanan modelin kumdan ¢ikariimasinda kullanilan vidali,

celik gubuk.

. Modelin kaliptan gikabilmesi i¢in yan ylizeylere verilen egim.
. Mala yiizeyi belli olmayan pargalara derece yiizeyi belirleme

islemi.

. Metalurjide tane inceltme veya islah etme iglemidir.
: Kumdaki su.

@)

. Ocak i¢inin astarlanmasinda ve oriilmesinde kullanilan

karisim.

. Elementlerin reaksiyona girerek yanmasi sonucu olugam

madde.

. Alt ve st derece arasinda kalan derece (Ambar derece).
. Basingli hava veya elektrikle ¢alisan tokmak.

8

: Erimenin oldugu en disiik sicaklik ve bilegsim noktasidir.

. Otektoid kati fazinin, sogurken 6tektoid sicakhiginda déniisiip
ayri bilesimli iki kati faz olusturmasina yol agan tersinir
tepkime.

P,R

. Sonsuza kadar kesismeyen iki dogru parcasi.
. Demir elementinin hava ve su ile reaksiyona girerek yanmasi

sonucu olusan oksit.

. Mala yiizeyinden pargalara ayrilan model.
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perdahlama
pik

piring
pirometre
plak model

pleyt
polisaj
posemen
pota

pota ocagi

pres dokiim
purmiiz muslugu

refrakter
reaksiyon
regine

sabit derece

sarsak
seri
sizma

silis

sogutucu
spatula (ispatiil)
sirgi

seperator

steteskop
sismografi

samot
sis

. Diizglinlestirme, parlatma.
. DOkme demir kiilge.

. Bakir- ¢inko alagimi.

. Yiksek sicaklik 6lgme aygiti.

. Seri iiretim igin modellerin bir plaka lizerine baglandigi

. Viicut icindeki sesleri dinlemeye yarayan tibbi bir cihazdir.
. Deprem sarsintilarini 6lgmeye yarayan alet.

sistem.

Genel olarak “plaka, levha” gibi diiz zeminli nesneleri ifade
etmek amaciyla kullanilir.

Parlatma.

. Sapli elle taginabilen dokiim potasi.
. Metal ve alagimlarin ergitildigi veya tasindigi yiliksek isiya

dayanikh kap.

. Demir olmayan metal ve alagimlarin ergitildigi ocak. Metali

grafit pota icinde ergiten ocak.

. Basingh dokiim.
. Tetigine basildiginda musluk kismindan giig¢lii ve kesinti-siz

alev cikartan, farkl biiytikliiklerde ve etkinlikte tiim isi
tabancalarini kapsayan bir uriin.

: Yiiksek isiya dayanikli malzeme, isi yaliticisi.
. Elementlerin atomlarinin isi enerjisi ile birine baglanmasi
. Bitkilerden elde edilen akigkan yag.

S

: Kalibin yapildigi andan dokiildiigu ana kadar kalibi tutan

derece.

. Titresimli kalip bozma makinesi.
. Sirekli ayni sekilde yapilan
. Genellikle, kalibin sivi metal ile dolmasindan sonra sivi

metalin derecelerin arasindan disari akmasi olayi (Dokiim
hatasi).

. Silisyum oksidi.
. Dengeli sogumayi saglamak icin kaliplarin kalin kisimlarina

konulan metal parga.

. Kalip ylizeylerini (bozuk taraflarini) diizeltmek igin kullanilan,

kasigi andiran el aleti.

. Derecelerin birbirlerine baglanmasini saglayan konik parga.
. Celik bilyelerin karisimdaki biyikligiini ve yabanci mad-

delerin karisimdan uzaklastiriimasini kontrol eder.

S

: Pigirilmisg, 1siya dayanikh Kkil.
. Hava kanali agmaya yarayan sivri u¢lu ¢elik takim.

T




takalama demiri
takalamak
takviyeler

talk pudrasi
tamburlama
tampon yapmak

teget

teget meme
temiz

temiz almak
tokmak
topuk
travers

list derece
utii kanca

vana
ventil

ving sapi (mapa)

yan besleyici

yerde kaliplama
yigma derecede kalip-
lama

. Modeli kumdan siyirmak igin kullanilan sivri demir.

. Kum iginde sikismis modele vurarak yerinden oynatmak.
. Modeli saglamlastirmak igin konan destekler.

. Yizey ayirici madde, magnezyum silikat.

: DOkiim pargalarin tamburda temizlenmesi iglemi.

. Cikma dereceyle yapilan kaliplarin etrafini ve aralarini kumla

sikistirma islemi.

. Dairesel sekiller ile dogrunun kesisimi

. Dairesel pargalara teget baglanan meme.

. Ciirufu temizlemek i¢in kullanilan demir veya ¢elik el aleti.
. Ciiruf almak i¢in kullanilan terim.

Kumu sikigtirmaya yarayan el takimi.
Yolluk sisteminde gidicinin dip kismindaki oyuk.

. Derece bolmeleri.

i

: Kalibin iist kismini igine alan derece.
: Kalip tamirinde el ve ispatiil girmeyen boélgeleri tamir ede-

bilen “L” seklinde el aleti.

V

. Boru igindeki akigkanlarin akimini kontrol eden aygit.
. Hava akimini kontrol eden kapakgik.
. Derecelerin vince asilmasina uygun sap.

Y

. Kaliplamada yana konulan besleyici.
: Kaliplarin dokiim atolyesi zemininde kaliplanmasi.
. Dereceleri list liste yigarak kaliplama yapma iglemi.
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