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QLL . ) InaArL U'SULLERi

1.DERSIN TARIFL:
Tmal Usulleri dersinde maddelerin bir takam usul ve tekmiklerie mamul
hale getirmek igin luzumlu bilgiler verilecektir.

Tabiatte mevont malzemeler ¢ok Szel hallerde doZrudan dofruya kullanil-
malcta&lr.(;}ok kere bir ¢ok islemlerden gecerek isteklere cevap verecek
hale sokulur.

Meyvayl agZagtan koﬁa.rlp yemek kabildir ama, evvsla herkes bu imkana
malik defildirjayrica sibhi bakaimdan hig¢ olmazsa yikanmasi ve hatta
soyulup kesilmesi icap eder.Bugiin artik g1da maddelerinde dahi Imal
Usulleri ilminin tatbikati gdriilmektedir.

Inhtiya¢larin karsilanmasi ig¢in tabiatdeki maddelerin mamul hale geti-
rilmesi-icap eder. Genel olarak bu durum bir takim iglemler sonunda
kabil olmaktadir. Bu islemlerin baginda istihsal gelir.

11.ISTIESAL:

Istihsal dogrudan dogruya tabiatdaki maddelerin ¢ karilmasi ile ilgi-
lidir. Mesela demir cevheri ,bakir cevheri ,aluminyum cevheri zibl me#
talsel cevherler maden ocaklarindan Istihrag veya Istihsal edilirler.
Gene yukaridaki misallerdeki gibi ¢ok nadir hallerde dofrudan dofruva
kullanilir, Bunlar Bndilstrinin ham maddesini tegkil etmek iizere
#izabe" yolu ile saf madenler veye az katikli alagimlar halinde kiitilk
veya bloklar seklinde niyasaya ars edilirler.Bazi malzemelerde,nlastik-
lerde oldugu gibi toz veya taneler halinde piyascya arz edilir.

12.TMALAT:

Malzemelerin yukaridaki halleri ile kullanilmalari hemen hemen mimkiin
olmadifindan maksada elverigli gekle , mikavemsis (dayanima),estetik
duruma getirilmeleri ig¢in yeni iglemlere tabi tutulurlar. Bu iglemlerin
baglicalari dikim,talagsiz (plastik) gekil verme,talasli gekil verme
ve kaynak gibi islemlerdir.

 121.D8kiim

Diklim yolu ile gekil vermede fiziksel durum defismesinden istifade edi-
lir. Berhangi bir etki ile (1s1 veya su) madde veya malzeme katr durum—

dan siviy duruma sokulur ve arkasindan tekrar katilagmasi saglanir.Bazi
hallerde bu degigmeyi yarim yapmak suretiyle yani malzemeyi tam erit--
eden (sivi haline getirmeden) hamur halinde iken yapmakta ndimkin olur.
z‘ sekil lj

122.7alags1z Sekillendirme :

Sicak ve soful halde malzemeler kuvvot etkisi altinda kati durumda iken

istenilen gekle sokulabilirler.Bu gegit gekillendirmede yarilan igleme




gire igim alir. Db’vre spresleme,haddeleme,tel cekme,bora gekme vs gibi.,
Sekil 2 bu usullnrdcn h'zddelema 1':1cmln1 semetik olara.k gostermelctedir.
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o : : DOKiM  USULLERT ILE SEKIL VERME

Jekil 1:D8xiime hamirlanmsg Jekil 2: Haddeleme igleminin |
bir kalip 7 gematik gbriintigii.

Bu tarzda yapilan biitiin gelcil clegl;;tlrmeler talagsiz geallend_lrme
veya plastik gekil defigtirme 2da altinda toPlan:Lrlar.

123 . Kaynak 3

PBirlegtirme yolu ile gekil vermedir.. ijigesel dkiim yapmak suretiyle
istenilen sekil elde edilmek igin gerekli blrleatlrmeler yapilir.
(gekil 3)

Selkil 45 Talagli gekil vermeden
Sekil verne. tornalama iglemi.

124 .Talesly Sekil Verme s

Halzemelerden misait olanlar istenilen . gekle veja istenilen boyutlara
getirilmel igin kuvvet etlisi altinda yontularak gekillendirilir.Bu
usullerden en basiti egeleme ve sirasiyla tornalama,planyalama,frezeleme
delme,taglama ve gibi islemlerdir,Bu g:egu‘c gekillendirme gok kere bir )
bitirme islemidir. Ddkiim.plastik 991(11 verme veya kaynak volu ite ge~
killendirilen ig pargalari cck kere son boyutlara getirmek igin talag’
kaldirma yolu ile iglenirler,

Mamul hale gelmis makina ve ig pargalari genellikle vuka.rlda sayxlan
bagliica gekillendirme usullerinin bir kagimn bir arada kullanilmasi
sonunda celde cdilme!ctedira(}‘lesela Civi. iza'be~ha,ddeleme—cekme-¥ileme)
Bir milhendisin glrevi b igi zamaninda ve en ucuza imal etmek oldugu-
na glire,yupacagl maml ic¢in en e_VG"‘l§ll usulleri scomesiye hunlarin

zn ekonomik gekilde kullanilmasini saflamasi lazrmdir.
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1e1 ylitlanirken , katilagmada 1s:i alinmakbadir, Olay prensip itibariv-
12 ayn: olmakla beraber malzemelerin ary veya alagim olmasina alagim
a 1

POKUOM BiLGgts i :
fizikscl voya kimyasay durunmna baglidir.

‘awdri clamanlarin sivilasma ve katilagmalari"durak noktalari"denen
sabit bir sicaklikta olmaktadir. Bu olay sofuma ve 1s1nma efrileri
ile gekil 5 'de agiklanmigtir. Bu durum syvilasma veoya katyla: sma
olaylara ba.;;layl bitinceye kadar sicaklifin sabit kaldigini gister— -
mektedlr.

1.GIRI§
Yapim nsullerininbelki en eskilerinden biri olan ddkiim yoln ile sekillen~

dirmede, malzemelerin fiziksel durumlarinin degigtirilmesinden, yani ka-
' ta1 durumundan s81vi durumuna ve tekrar sivi durumundan kati durumuna geg-
| mek suretiyle faydalanilir.

Bu arada yapimd diigiiniilen parganin dig ve i¢ geklini verecek bir kap ve-
' ya kalip hazirlanacak ve siva hale sokulan malzeme bu kalip igeriaine
" bogaltilarak tekrar katalastirilacaktir. Katilasan bu parganin adi gegen

bu kalipdan alinmasi veya q1kar1ln‘:aal ile iglem tamamlanacaktare ~ N
Malzemelerin hazirlanan kaliplarin seklini alabilmesi ig¢in gerekli olan o B ——
a1va hald veya eriyik hali iki yoldan saglapnabilir. . Sy
a- Is1 Etkisi - Afurm WIPL!
Is1 etkisinde biitiin metal ve alaamlarz. cam veya bazi plastik malzee - e
meler kolayca ergitilerek sivi haline sokulabilir. = .
b~ Kimyasal Etki R
Toz halindeki bazi malzemelere sivi katiklar atmak suretiyle eriyik by
haline getirmek ve toz pargaciklarinin birbirine baglanmasimi aagla- 'A‘iz

mak kabildir. Ornepin alci veya qlmentoya au katmak suretiyle kalip-
lara dtkmek ve katailagtirmak.

Her ne oluraa olsun ddkiim tekniginde agafidaki islemler buln’hacakt:l.r.
I

e

A~ Kaliplama iglemi

B~ Ergitme veya eritme iglemi

C~ DOkiim iglemi

D~ Bitirme iglemi
Biitin bu islemler birbirine bagli olacak ve bazi ana bilgilere dayana-
| caktir. Dokiim yolu ile sekillendirme en ¢ok metal ve matal alagimlari-
| na uygulanmakta ve fiziksel durum degismesi gene en ¢ok 1sx etkisi 110
i ergitmek guretiyle siglanmaktadar,

raman

Selfil 5: Saf demir ve Alum%niyurmm soguma (sicaklik-zaman) eériléri.

bedlazaimlarda durum degigmekte ancak gok Szel bir durum olan tam Jtelctilk
alagimlarda ari malzemelerin benzeri alana gelmektedir. Alagimlarda
genellikle sivilasma veya katilagma sadit Sir sicaklidta alana gel- , %
meyin bir sicaklik aralifinda oéma.k"tadlr. Bu araliZa sivilagma veya . __,\
katilagma aralifi denir. Sekil & de birbirini kat1 halde eriten iki
; elam?.nln belirli bir alagimindaki katilagma olayl gisterilmigtir.

2. DORUM TEKNIGI:

D&kiim yolu ile gekil vermede uygulsnan ergitme ve katilasma, kaliba
'doldurma ve kalipdan girkarma bir ¢ok ana bilgilerin, fiziksel ve

‘kimyasal dzelliklerin iyice bilinmesini bilhases malzeme konusunun [/V/Z/C'vjf’;f" .
‘gbw Oniinde tutulmasini icap ettirmektedir. - ¢ ’ ¢
' CONT T T TR "'*+~~~—~§¢~~ 7 Sekil 6
: Katy eriyik
23, SIVILASMA -~ KATILASMA : aty eriyik
) ) ] ™) Aatihoem yapan bir
‘Malzeme bilgisinden bilindipi gibi 1s1 etkisi altinda saivilagma<kata- i ara/{?/ alagimin
‘lagma olaylari biitiin malzemelerde ayni degildir. Sivilagmada malzemeye Zk |- \ . » ' L sofura
| ‘ e i L. N
I~ efrisi.
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Alagim togkil eden alagimlar Jtektik denen bir durum yapiyorlarsa

bu noltaya etkili noktada bulunan(bilzede bulunan) -biralagimin' sivilag-
ma veys katilasma olayl hem sivilpgma veya katilagma aralifinda  hemde
sabit sicaklikta olmaktadir. Sekil 3 'de bSyle bir durum gdrillmektedir.
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Sekil 7 3 Otektilk bir alaélmln gofuma efrisi.

211-80GUMA  OLAYI:
Dékiim yolu ile sekillendirmede en Snemli roli katilagma olayi oynamak2
tadir. Bu hakimdan gok kere yalniz katilagma durumlari inceleme konusu
olacalchbir, Sivilagma~Katilagma olayinin tetkikinde ‘a8riildiigil gibi ka-
t1lasma veya sivilagma “Sofuma egrllerl" veya Misinma egrllem"denen
efrilerin durumm ile tetkilk edilir, yam 181nma veya goBuma zamanin

bir fonsiyonu olarak gisterilir. :

Sogumadalci zzman siiresi dolaymslyla soguma hiz katllagan malzemenin
durumune,, $zelliklerine biiyik bir etid’ yapabilir: Dunun Srnefi gelil 8
de gisterilmigtir. ‘L‘ srcakliginda, alana gelen billurlarin. kimyasal
derigmesi »  olduZu halde , biiyliyen blllura ilave edllen t, srcaklifin-
daki kabum‘ kimyasal der1§me=1 %, olur. Rger malzemeler b gekilde
kalsa idi tabaka tabalza  farklzi-billurlardan tegekkul edecek idi.Hal-
buki belirli sicaklikta atomlar.ha.ralcet(hallnde b}llunabllecega.nden gok
kere normal gartlarda x tdekd fazla A-atomlarl x. 'ye "dek1 faz—
la B~auom1a:r1 *, ‘e gegerek ) ortalama derigmesindeldl billur yapi~
sin: meydana getirir. Bu olaya”yaylnm" (diffusion) denir.

Igte bu yayinma olayinin tam olabilmesi igin sofuma hizinin-belirli
sinirlar iginde kalmasi gerckmektedir. Bu bakimdean Askiim tekmifinde
sofuna hazinin dnemi bu 11k drnek ile anlagilmaktadir,

Billor

: S
Sekil 8 ; Katilagma ve Derigme. Jayinma olayi.

| 212, XKERDIND CEKITE

Ts1 etkisi altinda malzemeler genlesmektedir. Fakikatde 121 cnerijisi
atomlar arasindalci kuvvetleri kiigiiltmekte bu sureile atomlar arasi me—
safeler bliylimekte,buda malzeme hacminin bilylimesine seheb olmaktadir.
Is1i etkisi altinda sivilagan malzemede atomlar arasi haflar ¢ok zavit-
lams oldugundan atomlar kolayca haraket etmekte ve doldurdiuklari ka--
larin seklini almaktadir.Buhar halindeki bir malzemede atomlar araos:
baglar tamamen kopmuﬁ olur. DEkiim telmiginde sivilagma sonunda alana
gelen hacim bilylimesi - katijasma esnasinda ortadan kalkarak scormgta hir
hacim kilglilmesi veya "Kendini Qekme' olarak ortava gikmaktadir. Bu ba-
kimdam hazirlanan kgll"'lar evvela sivi ilé deldurulacagindan katilagma
sonunda’ elde edilecek 15 rargasinin boyutlarini istenilen 1n1rlan“a
saFlamal bakimindan bu hacim kiigiilmesini hilmek ve gerekli todbirleri
almak lazimlir., Hacimsal kendini cekmeyi tesbit etmek zor olLLumedml

ve katllpléma telnigi bakimindan kolairllk safladigindan metal ve ala-

gsiflarinda "(Cizgisel Kendini Cekme" esasi iizerinden haraket edilir.
Nlalzemelerin isi genlegme katsayisi (X) ve sicaklin ¢ O e)hi lindigi-
ne gire "Cizgisel Kendini Gekme" k (%) yiizde olarak :

k=K.t (%) oy
ifade edilmektedir, ' —-\

Telmikte kullanilan baglica alagimlarin "Cizzisel Kendini Cekme" de-
gerleri cetvel 1 'de g¥sterilmigtir.
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TTVEL I
Malzemelerde giz@C:gY{é'endim cekme k(%)

GURTP ALASTM CASID: . £ (1)
prniomeses - - ” 0
Demir Dikme demir = a8 . 1,0
Alagimlary Dokme gelik ~ dg Co2,0

Temper d&kiim fMaleahil) 1,6
Beyaz( .0,5-2,2. ) »
Siyah({ 1,6-1,8 )
Sfero-dikiim B
Bakar Cu~Sn Bronz 1,5
Alagimlary CusZn Pring ‘1,5
“Kazal dbktim . 1,5
Bakir 1,0
Kurgun Kurgu.n alagimlary 1,1 .
Mlaginlar ¢lnko alagimlari 1,6
Kalay alagimlari 0,5
Beyaz metal 7,5
Ni-alagimlari 2,0
Kurgun 1,07
" Kalay 1,0
¢inko 1,5
Hafif Al 1,75
Alagimlar Genel Al-alagimlari 1,28
Al~Cu 1,25
- A¥-Si Silumin 1,35
Al-Cu~Ni Y-alagim 1,35
Mg—alagimlary 1,25

2121+ Kendini - ¢ekmenin helirtileri :

sivadan katiya gegme sirasinda alana gelen kendini gekme dokiim teknii-
Finde sadece boyutlarin korunmasi yiniinden degil,fakat dSkiim pargasi-
mn saglamligl balimindan dnemli bir rol oynar ., Bu bakimdan kendini
gekme olayl veya dolayisiyla dSkiim 'parg,alarlnln gaglamligy dizerinde
durulan en Oneklii konulardan biridir.

Katilagma olayy dolayisiyla kendini gekme dSkiilen parganin biitiin ldit~
lesine -yaygin ve egit olarak alana gelseydi. sorun sallece bir boyut koru—
‘madan ibaret olacalkdi . Halbuki' ‘durum biyle degildir.Bunu agiklamalk

igin gekil 9 'daki (a) parcasinin katilaema olayini gizden gegirmek
faydali olacaktir. -

Metalsel kalip sivi metal veya metal alagim ile deldurulunca,katilag-
ma kalibin i¢ yiizeyleri ile temas eden parganin dig yizeyinden agik
olan ligt yiizeyinden baglaya:cak ve belirli bir zaman igerisinde belirli
bir kalinlik katilagacaktir.(1-bdlge). I¢ kusim ‘heniiz sava haldedir.

~11a

Xatilngan bllgederi kendini cekme dolayisiyla sivi halde bulunan cekir~
deld metal veya-alagimin seviyeci dilgecektir; (1'-seviyesi) katilagma
zaman ilorledikee bu durumu sakip ederek parca iist seviyesinde seki'ld%
Zortilen "Kof" HTlgoyl tegkil edecektir. *

.

Buradan gériiliiyorki katilagrma belirli bir ydn takip etmekte ve soZuma
dig ylizeyden gelkdrdefe dogru yinelmekte ve gekirdekteki sivi,kendini
gekme dolayisiyla azalmaktalirs Bu azalmayr “nlemek ve siviyl beslemek,
veya par¢anmin bir kisminda catilagmeyr geciktirmek suretiyle-koflugun
parca digune alinmasl veya belirli bir bSlgede toplanmasina galismak i
icap edoeoekiiz, Blitiin ou hisuslar dikin teknifinin ana temelidir.
gelil 7'da Lkalip geklinin cikdsi (a ve b) ,Koflugun bolivli bir bdlgede
toplozmas: (o ve d) ve besleyici durumlari (d) sematik olarak gister-
ilmigtirs ' m

Purada bilhasce delirli bélgelérde-katilagsmayr geciktiren ve suretle
kendini c¢ekme dolayisiyla eksilen gekirdek sivisini beslemek imkanina
saflayan "Eizotermik-Isitic.” malzemelerin kullanilmasini,yaygin bir
katiiagma yapmalz 1g¢in bilhassa farkl:i xesitlerde kullanilah sofutucu-—
lary hatirlatmak yerin@e olir. vof bdlse )

' _51\’/‘5(1

L0
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gekil 9 :Katilagma ve kendini gekme.

213, Dikiim  Sartlari 3
Bir ig par¢asinin dikiim yolu ile yapiminda' s5z komisu ig parcasimn \
gekli kalyy sertlary,dfkiim malzemesinin kinyasal ve fiziksel Bzellik—

leri dikiim gsartlarini meydana getirir. Bu toplam karakteristikler
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asagidakd formilde Ditin anlamini gisterir:

e / cak.
e I‘0 .,o,'td

Vg= Is pargasinin ortalana sofuma hizi (°c/aax.)

F = 1§ pangasimn gevre alani o (o) _—

q = Birim zananda birim yiizden ¢ikan 1s1 miktar: (kcal/cmzeda‘:c.)

¢ = Afirlik (kg) i . :

ro= Drgime 1s1e1  (Koal/kg) : .

Cp= Kati durwndaki n_leuann ortalama Uzl rsis1 (koal/kg.”C)

tq= Dildim sionklify ( ")

S5 = Sadbiw Liv sayd

Pargag%i yizeyinden birim zamanda‘iletilen i1s1 yani ‘sogumanin her.
tarafda ayni olmasi bu denklemi zay:flatmakla beraber dbkiim igleminde-
ki~ sartlary bir araya tonlamaktadir. ’

21311. Sabit Dokiim Sartlar: :

Bir ig par¢asi teshit edilirken,bunun gekli dolapslylé. gevre yiizeyi,
malzemesi tayir edilirken 3zgiil agarliZr ile afirligi,ergime 1sisi veé
Bzglil 1eas1  sabit djkilm gartlari olmaktadir.-Bu durumda sofuma hizi,
belirli bir malzemeden ve belirli bir parga igin;

(°0/dak. )

q
Vo= 5.
s 1.

By

Ifadesini almaktadir

21312, Defiggen Dlkiim Sartlari

Is malzemesinin (parcasimin) gekli ve malzemesi tesbit edilmig- olsa
bile kalabi iylce doldurmasi,pargamin kusursuz elde edilmesi igin d3-
kiim iglemine bagla fa_ctorler-va.rdlr. Bunun baginda’ parganin: - soguma, sart-
lary gelecektir. Yani birim yevre ylizeyinden birim zamanda gikan 181
nuf:to@m Aviaimiin yaprldigr kalibin durununa [ ¢egidine bagla olacaktir.
Ornegin kum reya mebvalsel kalip kullanildgl - kalibin cidar kalinligi,
sicak veya sofuk olmas: 181 iletimini etkileyecektir. Bu durumda "gqv
degeri Xalip gartlarina bagli olaocaktir. Ayni gekilde dSidim sicaklifa
her ne kadar melzemenin ergime sicaklipina baZli isede , ergitme gart-
lar:,sivryrl basima sartlariysivi miktari,kalip durum dikkate alinarak,

b=+ 3 (°c)

Jekiinde tesbit edilir. Bureda t, malzemenin ergime sicaklifr, % ise
yukarida behsi gegen gartlara bailay , fakat dikiim telnmigi bakimndan
tayin edilen ilave sicaklaktir. Buw-gekilde "g ve"‘bd" dn;lgtlrlleblll-
nen dikiim gartlar: olarak ortaya g¢ikar.

Hemen gunuda sCylemek lazimdirkd , kusursuz bir parga yapimi igin detr- '
igtirilebilinen dikiim gartlara ye‘cerh olmadig1 takdirde , sabit dskim
sartlarini, icabi halinde pacganin geklini ve hatta malzemeyi defigtir~
mek suretiyle yeni defiggen sartlar sailapalk kabildir.

=13

214. DOKUM . KABTLIYRIE

Metal ve alagimlarinin bir-kalibl kusursuz olarak dsldurmasi "Dikiim
Kabiliyeti" olarak gisterilir. Telmolojik bir anlam taziyan bu ifade
diger imal usullerindede stz konusu olmaktadir, Urneging kaynak kabi-
liyeti,yufkag kabiliyeti gibi .

Metal ve alagimlarinda gartlar ne kadar kolay olursa, hedefe varmak
igin stz konusu kabiliyet o kadar iyi ve yiiksek olacaktir.

2141. Dikilm Helisi ¢ ‘
Metal vo alagimlarinan dkiim kabiliyeti. sabit ve degZiggen dikiin gart-
larina bagli olacaktir. Teknolojik bir anlam tagiyan bu SzelliZi tay-
in etmek igin d&kiim helisi denen deneyler yapilir.

Bu deneyin yardim: ile ayni alagim igin defiggen ddkiim gartlarinin
dlkiim kabiliyetine etkisi ortaya ¢ikmalktadir, Bu deneyin yapilmasi igin
kullarilan donatim gekildé’da giriilmektedir.

[ Suzgac
_musiuk

N N SSH
S //] e

A= 4o mm

h = 42
C o= B
Q/ 8 4N

Sekil 10 : DZkiim -helisi kaliba.

iginde helisel kanallar bulunan kanala malzeme belirli gartlar altinda
yani dSkiim sicakliga,&kiim yikstk1ligi ditkdim hizinda doldurulmakta ve
sivi malzeme belirli kanal uzunlufundan sonra katilagtifindan ilerle—
me durmaktadir. Iste bt helisin uzunlugn dikdim kabi liyeti i¢in bir 51~
gek olmaktadir. Helis uzunlufuna kalibin malzemesi (metalsel veya kum)
dikiim s1cakliZfy ve dokilm hizy etld yapacaldir. Sekil 11 'de aluminyum
alagimlarinda yapilan bir deney. girilmektedir.

Y
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$ekil 11,

B—HAZIRLAMA.’

Bir parcanin ddkiim youlix Nile imali 1(;,111 bu- pam::a;u:n—;_e_kllmve;acek
kalibin hazirlanmasy , malzemesinin ergitilmesi vethazirlanan kaliba
ddkiilerek gekillendirilmesi lazimdir. Bitiin bu 8n iglemleri haziriama,

b6 liimii olarak toplamak milmkindiir. -

31~KALTP TEMNIGE .
Parganin geklini veren ve sivi malzemenin iginde katilagtiZi kaba d6-

‘kiim tekmifinde "Kalip" adi verilir.Bu kalibin hazirlahmasi ddkiilecek

parganin malzemesine , gekline ve dokiim tekniginin gerekli' gartlarima
baglidir,bu gartlara grede dilzenlenmesi gereklidir. Bu-diizende parga—
nin bilhassa ddkiimlen sonra kusursuz elde edilmesi ve gerekli gartldry
yerine getirmesi igin belirli bilgilerin saglavmasi icap eder. Bu ara-
da hemen gumu bildirmek lazimdir }d,pagalarui sekillendirilmesi sadece .
d1ry goriinily itibariyla yapilmayip;cok kere ig¢ giriiniis:de nazara alina—
rak dilzenlenmekte dir. Parganim i¢ ve dig gekillerenin korunmasi ve
dolayisiyla i¢ gekillendirme igin ddkiim digr iglemlerden imkan nisbet— .
ipde sakinilmasi gereklidir. Bu bakimdan-kalip sadece parganmin dig. gek-
lini wveren bir kapdan ibaret olmayip , ig¢ geklinide veren bir vasita
olacaktir. BSyleee parcamin dis geklini veren-kaba "dig kalip" veya
sadece "kalip" adi verilir. Buma kargilik parea igindeki-bogluklarin
saeflanmasina yarayan dolgu pa.rgasma veya pargalamna "ig kalip" veya
dokilirm telmifinde "maga" adx vérilnektedir., Sekil 12 *de bir baglanti
parcasinin dkiiminde kalip ve maga durumu goriilmektedir.

311~ MODEL

Kalibin bazirlanmasy. igin dokillecek parganin Snoeden. geklini.- gosteren
bir benzerine ihtiyag vardir. Bu beénzer veya egit pargaya genel olarak
"model" ady verilir. Ancek bu benzer parganin kaliplama telmiginde
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gerekli olan gartlari yerine getirmesi lazimiir. Bu bakimdan model sa-

dece parganin dig gekli olmayip, daha ziyade dig kalibin (kalibin) gek—
line uygun olarak- diizenlenecek yani gekil 12 *de eSriildigi gibi “"maga

baglari" denen fazlaliklars gdstereocikctir.

f*_ A _:,‘,';Qiﬁ_gk:'l‘ % .

LTI 77

Adlma yuzugl

_ g bo<t

4 S 3 :
™ '\ D % /Q};kﬂ/l:D
\R\\\b .

: A '
Sekil )]‘E:Bn- baglani%"pa};(asmm kalip ve maga dunmX]%.a.rl.

W bagla gok kere kalip tamamen kapaly diizenlendiZinden,fakat mode~
lin kaliplama igleminden sonra bazjrlanan kalipdan digari alinmasi-ge-
rektifinden kalibin bozulmadan bumin model tarafindam saglanmasy icin
p?rgall olara]; yapilmasi gerekmektedir. Bu model pargalarimin birleg-
tifi yerlere "bhilme yiizeyi"ady verilire $ekil 12 *deki parga i¢in mo- .
del ild parga halinde imal edilmig ve b3lme ylizeyi giistarilmig;tir.

I . c//'f/' Aélne
f/'uza:_/?/i

) ovide dolikler

= e N e et
s e Bl W

gelctl 13. : Blme ylizeyi baglant: gekli.

¥odel bolme yizeylerindn sirekli olarak birbiri fizerime ve aym yerle-

?‘emm itina edilir ve bunlar cturma ylizeyi pimlerd ile sajlanir.
2
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3112w Model Malzemesi :

Dékiilecek pargamin modelini yapmak-igin seg:ilecek malzeme ,-parca sayi-
sinz  kaliplams usuliine ,parganmin gekline gbre segilir. Parga sayisi

biylk olen hallerde modelin dayamkly olmasi ,karigik gekilli pargalar-

da‘ kolay iglenmesi gibi.girlig noktalari malzeme seglmnﬁe rol oynaya-
ektir,
Cenellikle modelicr iglenmesi kolay elmasi balamindan afac malzemeden
yapilire Fullamilan afag gegitleri-iginde ucuz.ve bol olmasi bakimindan
gam afzel bagta gelir. Gam afaci iginde bulunan regine (garal:r agag).
doleyisiyla ortai deglgxkhz‘;mde (nem,uruma ) geklini iyi korur. Buna
kersilile yumigak ve'dayaniksizdir..Az sayida lmllam.lacak vebuyuk par-—
galarin modelleri igin kullanmilir. :
Dundan Gagka Migaafag ,isfendiyar,armut, cenz,lhlamur g:.bl afagc malze-
neleri sertlikleri,boyut korumalara vekolay 1§1enm311r1 baklmlnd'm Mo~
gellerin-duramina gire segilir.
Az sayida veya golk karigik sekilli modellerin yaplmnda algi,tag ve
kil karmgsim vefa bal mim, model malzemesi olarak lullamilire |
Gok sayida ve bilhassa seri imilatda ' ve makiha 119 kaliplamada metal-
sel malzeme model malzemesi olarak kullamilir.

Yaprlacalk parcamin dig geklini tamamen verecek ve ig gekllm.n sag¥anms-—

51 iginde yardimeoi olacak modellerin yammznda agafrdakd noktala.r Alk
kate alinzcalctir.

a« Boyut Duraumus ) : -
Kendini gelome dikicate alinarak modellerin boyuwtlary diizenlenire Bu

3112~ Modellerin Yapilmasi ¢

arada modeloiler gck kere-modelei getveli demlen ve dbkiilecek-mal-

zeuneénin ¢izgisel kéndini gekme bijyiikliifiine gore diizenlenmig 8l¢il
cetvali ullanir, Bumin disinda dikme parganin, dskiimden sonra, igle~

me durumlara imalat resminde gostenltm sartlara uygun paylar veril—
nck suretiyle ‘buyut.llhr. :

s .
Beis, @J_agalmla.rg erllmesi garekean 19leme paylar:L

: lama Torpala %a 1a.ma. f' leme
ﬂ; d.
Malsewns . ?&ama queyé gr%%i eoe! 1§leg erln ° .
Gt vgigégcs*;m e gx“l%%c
Kar dskne demir]  0,3~1,0 mm 2.5 mm 620 mm
Temper dikiim .- 0.341,0 mm 2-3_ mm A -
Dtkme gelik - © 3-8 mm 8-30 mm
i 4 . Ao .
RO, SN G o} 2w 4-10 m
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be Bllme ylizeyi :
Modelleri,kaliplama igleminden sonra ¢ikarilmasi ve bu surette sivinin
katilagacadl boglufun meydana getirilmesi lazimdir. Kaliplar nadicen

nir ve bunlarin birbird {izerine gelmesi suretiyle tii kaliv hazirlan -
mLg olure (gekil 12) Modelin kaliplama igleminden soara kelayoa gikmasi wo
yaprlan igin bozulmamasi igin par¢alaram bSlinmesi gerekmektedir.Lubll~
maleri meydana getiren diizlemler "biime ylzeyi" olersk adl onc:u]]; x'la“

Kaliplama igleminin kolay yapilimas:,modelin kaliba bozmadan gi
g1 iyi doZru bSlme ylizeylerinin segilmesine baZlidir. lUsadelcini
mgusa gok dikkat etmesi icap eder.

cs Maga baglari- i
Dikiilecek .parganin ig geklini veren ig¢ kaliba "maga" adi vorildiZini
bilmekteyiz. Cok kere bu i¢ kaliban dig kalip igine yerlegtiri lmosi
igin fazladan oturma bagliklari yapilir. Igte modelei bu hususu dilgil-
r}erek dag kalipda bunlari diizenleyecek yani'maga bagi” olarak auilon
‘pargalari ilave edecektir.

d, Yolluk , ¢ikicir ve besleyici :
Modoinin yalniz kaliplama-teknifini- bilmesi yeterli degildir. Dikiimde
kullanilacak malzemenin katilagme olaylarimi,akicilik gibi karakieris-)
tiklerinib bilmesi veyan bu bilginin konstriktdr tarafindan ora iletill
mesi icap eders.
Kalilizn dolmasini saflayan ilave tertibata yolluk denir, Yollufun dii-
zenlenmesinde bilhassa dikkat edilecek husus , sivinin akmas> ‘silresin-
oe katilagma ohmamasi , akig esnasinda kalibin bozulmamasi igizde en
uygun yere yérlegtirilmig olmasi lazimdir. Burada sivinin Xaliba doi-
masy parganin mimkiin oldugu kadar en alt kismindan duzbnlmc.‘('r Ve ke~
1ip igine birden garpmasit Jnlenecekbir.
Kalip.igindeki hava ve gazlarin ¢ikmasinmi kolaylas‘cLan ; Xalibin dol.
dugunu gisteren gene ilave donatima "gikici' ada verl lrr - Sunlar /n’
lugun akgine par¢anin en yiksek boloelemne yerlegtiril iv,

Besleyici,parcanin saglam elde edilmesi igin kullaralan ilave donatim-
d1ir . Bunlar-bilhassa. daha evvel balis komuan . 1 kendini cofue 2Er2)
sinda parga gekirdefimdeki sivimin hacmini korumak hedefini gildeceksir.
Yani besleyiociler parganin en cok katilagan bSlgesi ile vowcnda bulune-
cak ve bu kisimdan daha sonra katilasacektir..Gok kere yollulc-ve qike -
cilar besleyici gdrevini yapabilirler. Bu bakigdan yolink ve gliiicilia-
da besleyici kabul edilebilira Ancak karigik gekilli ve favikli crdar
kalinligr parcalarda ayrice agik veya kapall vesliyieii-r ullepilma
icdp eder.

Bir ¢ok hallerde yolluk ve glk;ollar modellerden eyri cargalar olarak
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diizenlenmektedir. Bunlar genel clarak gekil - 11'de gbriilen konik pargalar-
dan  yapilmakta ,boyutlari modele veya dSkiilecek parganin kalip gekline

‘og

e T

$ekil g "‘ - = 1" ""‘—-} : _‘ .
gdre ayarlanmaitadir. Kaliplama esnasinda uygun boyutlu yolluk ve ¢1k1—
cilar uygun yerlere yerlegtirilmek suretiyle model tamamlanmig olmaktadir.
. ; ]

H = Bilme ylizeyinden kalip
st ylzeyine bagli yitk="
geklik. =

Tl liigiine ,-katilagma ve
T kendini gekme gartlarina
gbre "baflanty ¢api".

D = Dikiim agzi Qapl;

i

Sekil 11 = Yolluk Ve Gikrci modeli.

31121 . Tahta Modeller:

Modellerin yapimnda ,iglemesi kolay oldufundan en-gok tanta .malz_eme’ler
kullanilir. Tahba cinsleri modelleri kullamma ve-igleme gartlarina bagla
olarak en ucuz gam afacindan bagliyarsk akea agag , ihlamur , armut ,ceviz
vs gibi agac gegitlerinden yaprlmaktadir.

¢am aZact iginde bulunan regine dolayisiyla dig ortam etkilerine daha da-

yanikladaire. Yani kurumasi délayj.ﬂlyla catlama-, gekil bodgln:as:. yapmaz, i
mugak oldugundan kolay iglenir ,fakat bu yumigaklik siirtinméye kargy

s : d = DSkillecek pargamin bilyik~ .

=10

dayanimni aza;lt‘lr '+ Bu nedenle aym. model ile ¢ek sayida kalip yapmada
elverigli olmayabilir, - ‘
Buna kargilik daha‘sert olan Isfendiyar,ceviz,armmt gibi agaglar daha pa-
hali fakat boyut korumasi bakimindan daha elveriglidir.

Thlamur afac: , Ozellikle karigik gekilli modellerin yapimuda 3n gdriilir,
zira bu afac hem yumigak ve hemie kusa elyaflara yiizlinden daha diizgin yliz~-
eyler saglamalkiadizr.

Abag malzeme bilhassa bavamin rutubeti ile etkilenir. Nemli havalarda suyu
kendine gekerek giger, kuru ve sicak havalarda igindeki nemi disari vere- .
rek kurur ve gatlar. Her seyden e7vel medelcilikte kullanilacak olan-tahta-
malzemenin  ehaz bir sene dinlendirilmig olmasi veya firinlandirilmig ol-
masi lazimdir. Ayrica dig etkiler altinda husule gelen gekil defigtirme
galigmalari tahtalarin veya agaglarin lifleri boyunca meydana gelmckiedir.
Bu galigmalara engel olmak igin ‘tahtalar t_:irbii'ine lifleri ters gelecek”
seidlde yapigtirilir. Bu geldlde boyut bozulmelari kismen Snlenmig olure
Modelcilikte bu durumdan faydalanmak suretiyle yapilacek model bir tek
par¢gadan yapilmayip, @eli'il J12%de g8rildlZil-gibi birbirine tutkallama veya
givileme yoluyla tutturilmg (birlegbirilmig) varcagiklardan iglenmek
suretiyle yapilacakbair,

]@5 S
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Sekil 12 : Modelin ¢aligmasini Onlemek igin ,ters yonlii liflerden pargals
medelin imali.

Tahta modellerin bu geldlde  dig etkilere daha dayanikli hale getiriimesi
iggilik artmasi dolayisiyla mddeleilik igini pahalilagtirir. Bu ylzden ig-
$ilik kalitesine gbre modal , 1 , 27, ve 3. kalite geklinde degerlendiri-
tacektire

Modeller bu igleme korunmasindan bagka , dig etkilere kargi yilzeyleri korun-
mak igin boyanirlar » Bu boyami igleminden dSilecek pargamin cinsini ve
maga baglarinin yerini gistermek iginde faydalamilire
Ornegin ; biititn maga baglari model iizerinde "siyah" renge boyanacaktir.
Bundan bagka "kirmzi" renk dokme demirden , mavi renk i6kme gelikden 8-
kiilecek pargalari gisterecektir. Bu konuda renk standaril yapilmasi husus— .
unda ¢aligmelar yapilmalbadir. Ayrica model fizerindeki remk ve igaretler

iglenecek yiizeyleri,isleme pajlarimi gdsterebilir, Almaa Standartlarindan
DIN 1511 bu konulari ele almgtir.



-20-

31122~Sera,mllc Mod.eller:'

‘ Qa«: ag saylda ka.la.p hazlrlanapagl e gok karigik gek‘_llh pa.rga.lamn mociell

igin seramtic malzeme olaralk a.lgl ta.g,]ql ve oz-.gamk malzemaler kulla.m.l:.r..

Algiden modellmﬂ"n 1-na}_mdc evvela modehn_ kal:Lbl yapllu‘ ve bu. kallhlu
igine sulardirilmis algl, dokulemel«:, kKatilagtirilir. Bu modelin’ hazlrlanmas:.n-.
de lendini ;celime iki Lere dikbate = zlinidalkiir. Ayrica modehn dayaniming
artlrma..( igin i¢ine: 'lroller veya tel kafes yerlegtlrmelc rmmlmndvl" Dolmlen
a-gl model ﬁaﬂlpdan gllcarmldlk‘ban sonrg temzle.mr,boyam.r. el -

Tag modellerdade ayrw aygn D:Lbi haraket. edz.hr. ‘Bael ince-bir ta.g toz-u. ka-
risimL sulardzr:lerak algy’ g1b1 dolculur. Bu modellarln tag: malzemes:. alg:L—

lclan daha serttire. . .|

3L]23~Metalsel Modeller:

Makina yapimindakd gehgmeler , ayni’ parganin blnlerce sayxda yaplml kalip~
lama tekniginde yoni ilenlemelere siiriklemig ve modellerin daha iistin daya~
nimiz’ olmasini - gerekiirmigtirs Bu suretle ta.ht@ yerine daha dayanamly olan

metal ve alagimlard mode"' malzemesi olarak kullanllmlgi‘blr. :

Bu ig igin dSkmé demirden,pringten (Cu—Sn) bronzdan (Cu—-Sn),a.luuu_n_wlmda.n
Vs dokum yolu ile model yapilir. °

32— MAGA SANJJIGI A ) o ’

taya "maga sanngl" denir. Mag:a sa.ndl.kla.rlmn ig boglugu magam_n geklini
vereseshise -

Genel olarak tahtedaa yaplla.n maga sa.ndlklarlnda da-, modellerln yaprmnda
geizil korvamesi balkimindan aymi gartla.z- mevcut olacakfir. Bumm dlgz.nda g
yamimy yilmeltmek i¢in dékiim veya %alag kaldirma yolu ile merbalsel malzeme— _ ]
lrxrac,urncglr\ aJumnyu.ndan maga ‘sandiklar yaplllr. . ]

’N@ga sandiklarinin’ yam mnda asagidald. nok‘ta,la.rln saglanmamna dikkat ed:L—

lecektira
" a; Maganin yapllacaél malzemeyi doldurmak ie¢in doldxu-ma ag1zl veya
agizlary,
bs Maganin dayamimini saglamak igin,gerekli smgtlrma:ﬂ saglayacak
basks agizlari,
0. Hamirlenmg magayl bozmadan gikarmak igin bdlme ydzeylerl buluna.a—
caktur. (Sekil 13)
Magalardeki bSlme W?eylerl y tapld medellerd.elﬂ bblme. yuzeylerlne benzer.
Ancak bunlarda , raganin yaplmlnda maga malzemeslmn slklg*blnlmas:. - esna~
sinda Juzeylaxﬂn birbirinden &yr1lmamesi igin yuzeyler blrblrlne mandallar
veya 1§kencele“ 11e baglamr»

L

~21-

a-Doldurma afz1 ve sikigtirma
b-bSlme ylizeyi -

c-igkence

d~raca

e—pim

pim deligi

Sandik lkapali -

Sandik a<;1k
$elu1 13+ Bir maga sandifinin kapali ve agik vaziyetleri
i

313 ~ KALTP MALZFMEST

Bir malzemenin kullanma yerine gore bazi Szelliklere malik olmasi bellenir.
Kalip malzemesinds beklenen baglica 3zellikler gunlardir :

a. Kolay gekil alma ve geklini koruma :
Bir mazeme ne kadar ufak tanelerden tegekkiil ederse y o-kadar kolay is~
tenilen gekli alacaktir. Ornegin kum, her hangi, bir parganin iizerine kap—w
landig:r zaman , altinda kalan parganin gelclini alacak veya kuma herhangi bir \
parga daldirildifl zaman etrafindald kum parganin dig geklini saracaktir. =

Sekli korumaya gelince y bu rfak tanelerin birbirine bagli olmas1i gorck —
mektedir.

ba Dayanim 8zellizi :

Kalibin igine doldurulan malzemenin basincinmi , yapdigy dighkr zorlama—
lara dayar_lmass. lazimdir,
Cs Caz gegirgenlifi

Kalibain igindeki havanin metali doldurma esnasinda-bogalmasl , ayrica

kahla;ma sirasinda yayinan gazlerin giderilmesi igin kalibin gizenek-—
1i olmasl icap etmektedir,
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de Isiya dayanimlilik -z
Kalip malzemesinin ergime sicaklifi, ig¢ine doldurulan malzemenin askiim
sicakliyindan yiksek olmaladar. -

e. Maliyet yani Ucuzluk
Yapam giderine ilave olarak bu malzemenin ucuz olmasi . vani yer yliziin-
de bol bulunmas: lagzimdir.

331-Kuvarz EKEumus

Kalip telmizinin gerektirdifi bir g¢ok gartlari yerine getirmek‘tedif. Kim—
yasal formilii 510, olan bu ralzemenin ergime noktasi 177000 oldugundan
bir gok dPkiim kaliplarinin hazirlanmasinda yeterlidir. Tabiatde degigik.
tane biiylkliiflinde yuvarlak veya keskin kenarli olarak bulunmaktadir.

3132 ~ ¥Kil

Saf kovarz kum taneleri birbirine yapigmaz. Islatilsa bile kuruyunca dagilir.
Bu Lakimdan kum kiitlesinin geklini korumasini temin etmek igin bir bagli-
yiciya ihtiyaic; vardir. Bu yapigtiricy etki kuma kil katmak suretiyle saZ-
lamir. Yaklagik formulii (41;04,25102,0Hp0) olan yanmamg kil su ile karig-
tirilinca yapistirici etkisi yapar. :

Kum taneleri {izerine vuya arasina serpilen kil,suyun etkisi ile kabarir ve
kum taneélerini birbirine baglar. Bu baZlama Szellifi yliksek isida kavrulma-
neticesinde kaybolur. Bagliyici Gzelligini kaybeden kuma "Yanmig Xad'denir.

3113-Kalaip ¥Kumu:

Ufak taneli ergime 1sis yiiksek ve igerisinde bagliyici elaman kil bulunan
kuvarg kumu karigimna "kalip kum" denir , Kalip kuminu elde edilig gek~
line ghre ikiye ayrrmak kabildir. ’ .
a. Dogal kalip kum,
b, Sentetik kalip lumu,

31331-Dogal kalap kamus ]

Tabiatte kum, kil ve difer yabanci elamanlarin karigmi olarak bulunur.
Yaklagik bu gekli ile kullamilan kuma "doZal kalip kumu" denir.Yabanci ela-
manlar olarak kireg ve metal ckeitleri,bu arada-bilhassa demir oksidl bag-
ta gelmektedir. Dogal kumun iginde bulunan kireg ¥e metal oksidi{demir ck-
8idi) zararlidire Kireg yiiksek sicaklikta ayrigir, serbest kalan karbonik
asit,dikiilen parganmin kabareikly olmasina sebeb olur. Pemir oksidi kalip
lumunun ergime noktasin: diiglirdiigiinden,kumin ddkme pargaya yapigmasina s0-
beb olabilir. Kire¢ ve demir oksit miktarimin téplaminin kum miktarina gt~
re belirli bir orami agmamesi lazamdir. Bu oran iyi bir-kalip kumnda % 6§
dan fazla elmamalidir. Ayrica demir cksidi kimun renginide-degigtidir.De-
mir cksit cegitlerine gdre kum kirmizimtirak,esmer veyz yesilimtrak renk
alar. .
Dogal kalip kumlari igindeki oransal olarak bagliyici kil miktarina gire 3
sinifa syralir.

23
o ")\
1. % 5-8 Kil bulunan zayxf kum
2, % 8-20 Xil-bulunana Orta yagli kum,
3. % 2@ *den gok kil bulunana da yagly kum olarak gosterilir.

Dogal kumin kiliplamada kullaniimas: igin belirli bir nem (H0) ihtiva et
mesi lazamdir. Bu nem miktari kil mikfar artikga goffalacakiir. Bu bakimdan
zay1f dogal kumian yepilmig kaliplara lurutms iglemi yapilmadan ddkilm yapil-
digr halde,yagly ve o:i:ta yagli dogal kamdan yapilmig kaliplarim dSkiimden ev—
vel kurutulmasi icap, eder..

31332~ Sentetik Kum 3 .

Dikiim tekmifi ilerledikge,vabiatte bulunabilecek dogal kumlara bagli kumlara
bagli kalmamak ve istenilen Szellikleri “tam olarak saglamak gayesiyle kalip
#um SzelliZine haiz karigim saf kuvarz,kil vé diger yardimec: elamaniarin .
belirli oranlarda karigtirilmas: ile elde ediliv, Bu gekilde hazirlanmig

kuma "sentetik kal:.p' kum' adi verilir,

3134~Kullanma Bakamindan Kalip Kumlarinin Tasnifi :

Kalip kumlara kullanma esnasinda yapilacak karigim ve kullanma yeri bakimiadan
da bir tasnife tabi tutulabilir. Baglangigta dékiimhanede ki kum elde ediligi
itibariyle iki gegittir. :

1. Eski kum

2. Yeni kum (veya taze kum)

Bunlardan tegkil edilecek harman ile "Kullanma kumu" meydana getirilir.Kul-
lanma kumir da bilegim bakamindan;

a) Model Joumu

b) Doldurma kum: olarak ild kisimda toplaysbiliriz.

31341~ Model Kumus 1 )
Astar kum diyede adlandirilan bu kum,eski ve yeni kumlarin karigtirilmas: ve
bu karigima bazi katiklar ilavesi ile elde edilir., Genel olarak;

% 20-50 Yeni kum

% 05-13 Komir tozu

4 05~-12 Su

% 7025 Tski kumun bilegimi seklindedir.
Kémiir tozu olarak gemellikle kok kOmilri tozu kullamilir.XKalip igindeki gbrevi
ergiyik metal ile temasi neticesi ya.narak meydana gikardiZi‘isi ile kalibi
1sitmasi ve dolayisiyla katilagmay:r istedifimiz yinde ertelemesidir.Bu durdm
dskiim kabiliyetinide arttirir.Ayrica husule getirdigi gazlar vasitasiyla pars
¢a ile kalip arasinda bir nevi ince bir perde meydazia getirmek suretiyle.er—
giyik ile kum arasindaki kimyasal tesirlere engel olarak dSkme parganin yi -
zeyinin temiz gikmasins saglar.
Komiriin bu olaylari iyi gergeklegtirebilmesi igin gazi ok ve killll az olmasi,
yanma esnasinda kok haline gelmemesi iginde gayet ince %oz halinde bulunmasi
lazimdir. )
Kalip yapilirken ekonomik sebeblerden dolayi,yalniz modele defen kisimlara in-
ce taneli ve iyice hazirlanmigs bu kumdan 5-10 cm kalinlifinda konarak geri ka~
lan kisim doldurma kumu ile doldudulur.

Y



313 2. Doldurma Kumu :

Kalibin model lumou digindaki dolgu klsmm "Doldurma kumu" te§|lc:.1 eder.Bu kum
kaba taneli ve ba.s:\.'tge hagirlanmig ve genellikle tamamimy dski yani dBkiimden
Sonra bosulan kaliplardan elde edilmig,1s1l dayamim dilgik,pastiklik ozelllgl
zay1f fakat gaz gegirgenlifgi daha iyi olan kum tegkll eder.:

-31343.Kalip Kumnun  Gerel Akiml e

Kalip kumu ddkiimhanede genel olarak agafidaki sira dahilinde bir gevrim hara~
keti yapar. : »
a) Kaliplama safhas1: ] :

Kullanma dumi; % 20 Model loumy

% 80 Dolaurma Yurin, :

Kalaplama sommda 'takrlben 710 Kadar bir miktar siyirma kumu olarak eslq

kuma gider, :
b) Dokiim safhasi:
Dokiim sonuhda kalip kumunun % 5.7 tsi parga ile blrllk‘te temlzlemeve glder.
Bu kuma zayiat gézii ile bakalmasi gereklr. . N
Bogaltma safhasi s
Bogalan kaliptan gikan kumun y'alclagzﬂc olarak % 10-15 'i model kum hazir-
lanmasina geri kalani ise doldurma kumuna gider.
Hazirlama safhasi :
Hodel ve dolédurma kumlari ayrl ayr: gu §aklllerde haz1r1a.n_1.r1ar.
I. Doldurma kumij

1+ Siyirmadan gelen kum

2. Bogaltmadan gelen kum

3. % 4 su ilavesi .
IT.Model Xumu;

o
e

o
=

1. Doldurma kum:  ( %58 )
2, Taze (yoni) kum ( % 29 ).
3. Kdmir tozu (fwm)
40 Su o ( % 09 )

5. Gerekiyorsa kil (2 » )

8

3135-—-Kallp Baloil : :

ince kuvarz taneleri ile kil karigimindan balgik meyda.na gelir.Bu karigim-ig-
inde istenmemesine rajmen kireg ve metal oksitleride bulunabilir. Bu bilegim
su ilede karigtirilmak su.re‘blyle hamir haline getirilir ve §;ablon ile ka.hp-
lamada kullanilir.

Balgik angak kurutulduktan sonra daya.nlm kazanir. Ayrica bu kal:m malzemesinin
gaz gegirgenligini .saglamak igin, igine saman kirifi,destere talagi,dans kili
8181y gibresi vs gibi katiklar ilave. edilir. Bu orgenik maddeler kalip:kurutu--

lurken yanark hacimlarindan kaybederler bu gekilde gb‘zeneklililt saglanmigolura. i

Bu usul bilhassa yliksek sicaklalk dayanim bakimindan kalin c:.da:z‘ll Qallk d8kiim
ka.llplarda,:}ablonla kalip ve maga imalinde uygu.lam.r.

3136 MAGA  KUMJ :
Maga kumundan kullanma- gartlari ‘bakimindan kalip kumndan farkli Szelliklex:
beklenir.Genellikle magalarin her bir yani sivi metal ile cevrili olacaktir.

Bu bakamdan kalip kumuna nazaran daha Viiksék,

l.is: Sayanims

2.0az gegirme kabiliyeti bulunmalidar.

Bunlardan bagka jag dayapim ve pigirmeden scuraxi dayanimindan yitksck olmas
gerektifi gibi |, gerek metalin katilagmasindan sonra parga iclnden kolaylak)
p‘argaﬁlamp cikmas1 ve gerekse pigirilmeden sonra depclanme siiresince bu Szel-
likleri kaybetmemesi aranan gartlardar.

HMaga kumlari,kuvarz taneleri ve bagliyicilarden meydena gelmistir.Kalip kimiazm
rinda oldugu gi'bi tabii maga kumlarida mevewt defildir. Ssas ifiterivle maga
malzemesi sentetik olarak hazirlanir. Yani gok zayaf kalip kurm,yzims !
kuvarz kumi kullanilir ve bunlara bafliyicilar ilave edilir. Baza
yafly kum (kil ¢30) ve halgik bu meksat igin kullanzlabilir,

31361, MAGA XUMU BAGLIVICILART

HMaga bagliyicilar: kuvarz tanelerini birbirine bng amak suretivle,lun
edilen mekanik ve erezvon daysnim £aZiamesi yeninda dSkiim sonunda bu Xiitlenirn
iweleyca dafilmasiny kcolaylasbtiran katiklardir.

Bagzliyicilar corganik ve inorganik olmzk Uzere k2 gurupta toplanabl lir.Orgunik
bagliyicilar yanici olduklarindan 400450 C civarinda bafliyic: 5zelliklerini
waybederler. Buna kdargilik inorganii bafgllylcﬂar‘yan101 olpaliklarindan yik-
sek sicakliklarda dabi dayanimlarimi kaybetmezler, buna kargilik Zz81lma ka -
blllyetlerl de azdir.

313611, Organik BaZliyicilar :

a, Yaglar:

Yaglar kuruima esnasinda cksitlegerek sertlegirler. Bz suratte magaya bilyik
bir dayanim verirler . Dikdimden somre ise yliksek sicaklifin siirekli tesiri ile
yanarak baglams ¢zellifgini kaybederler. Maga imalinde 0,5 -2,0 mn lik saf

kuvarz kullanilir. Kurutma (pigirme) esnasinda ise suyun giderilmesi ve yaian
oksitlegtirilmesi igin bel hava gereklidir. Kurutma sicaklifl mecanin boyulla-
rina bagli olarck 150-200 € arasisdadir,- Ruma-1/27-1/200 sinmirlar: arasinda
katilabilir. YaZin oransal miktar: arttikea maganin gaz gacirme kabiliyeti diie
ser. Yagly magaler pigirilmeden ®nce diigik bir dayanima sahiptirlers. Bu dayant~
viskoziteleri yiksek ya.é‘kullarihnasl veya killi kum , destere-talagy katilma~
81 suretiyle artlrllablhr. Alkali karekterdeki yaflar sabunlesmasi nedini ile
zararlidirlar.

Kaga imalinde kullanilan yaflari su gekilde siaiflandirabiliriz.

I-Nebati yaflar: Keten kenevir,pamik,haghag ve bezir yaglari.

II-Hayvani yaZlar: Balina yai

ITI-tineral yaglar : Petrol damtma yaglari.

boUnlar:

Un sicak su ile hamir haline gelerek kum tanelerini bi I‘blI‘lf’TlnC baglar I\,u %
rutma sicakliklars 175-190 °C,yanma sicakliklar: ibe 260-320 °C dir. Hacimse
karigtirma orani 1/10—1/50 Srasnlc‘a defgigir. Bagliyici olarak un kullamilan
magalarin dig kisimlary sert , ig kasmi ise ywmsgak (elastik) tir, Bamur ha-—
vada cabuk ayrigtifindan maga, imalinden hemen sonra kurutulmalidir. Bapgliyi-—
¢l olarak en gok knllamilan unlar biiay,gavdar unlarl ve nigastadan elde edi-
len dekstrin dir.
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cs-Reginel-er:

Reginelerden en g¢ok tribantin istihsalinde artik ururi olarak ¢ikan kelofonyum
kullanilir. Ince toz haline getirilerek kuma ilave edilen bu katak,kurutma es~
nasinda ergiyerek kum tanelerini kaplar ve- soguyunea katilagarak taneleri h
birine bailar. % 5-~7 regine ihtiva eden ma¢anin pigirme sicaklign 140-175 C
yanma sacaklifgy 320-370 0C dar. Bu katik ilavesi ile imal edilen magalairin ha.
vadan nem almamasl ve ayrilgmamasi nedemi ile depolanma iistiinliizh wvard:r

de Me Ll as 3 .
Pancar melasi geker istihsalinin, siit’ melasy mandiralarda siit gekeri istihsa- -
linin yan Hriinleridir. Kurutma sicakligl ve middeti melasin. katm” nisbetine
@re deZigir ve deneysel olarak bulumir. Ornegln 45 meias ile ]20 C da rigir-
ilmig bir maganin yamma sigaklifl 320-360 °¢ dir.

‘Ayrica melas suyu maga ve kalip lizerine serpilirse,maga veya lcallp lizerinde

daha sert bir yizey elde edilir.
Bunlarin disinda organik maga bagliyicisi olarak seliiloz-istihsalinin yen
Uriinii olan sUlfit eriyiZi ve peymir mayagida bu maksat i¢in kullamilir,

313612~ Inorganik Maga Bagliyicilari::

Imorganik maga bagliyrcilari olarak ateg kili ,bentonit, silis tozu .ve demir
oksit kullanilir. Bunlarin katilmesi ile magalarin yag,kurutmadan senraki ve
isaiya dayanimlara ylkselir,pliriizsiiz ylizey temini kolaylagir. Fakat ¢ok ince
GEutildikler: igin maga kum igindeki yag miktarinin artirilmasini gerelcbiz-
irler,ayrica bir diger mahsurlu yanida dékiimien sonra dzgilme kabiliyetlerinin
diigikkliizlidiir. Bu sebebden de parganin magalara yakin kisimlarinda sicak gatla-
malara sebebiyet verirler. .

3137- KALIP ve MAG. KUMLARININ MUAYENT DENZYLWRI

Kalip ve maga kumlarinin sahip olduklari gegitli 6zelliklerin mervebesi tegoit
edilmek igin,hazirlanan standart Srneklerle bazi deneylere tabi tutulu®. Bu
deneyler sonucunda kumun ddkiim tekniZl ybninden uygunsuz taraflari isleh e?il-
mek suretiyle hatasiz dbkiim yapilabilmesine galigilir.

Bunlar,mekanik deneyler,gaz gegirgenligi,tane gekli ve biiyikliigh,kil ve nex
miktarlari,akese daydnikiiligi, kalip sertlifi gibi deneylerdir.

Bu r.eneylerden basma makaslama dayanimlari ile gaz gegirgenligi denevi- -icin
50x50 ¢ mm lik standart mumme kullamlir. Gerek bu mummne ve gerckse gekme ve
efme denc}lerinde kullanilan nunmuneler,8zel kaliplarina-sahip sila gtirma
makinasinda( gahmerdan) sikstirmak suretiyle hazirlanirlar.

31371~ Mekanik Muayeneler- /om )

Mekanik deneylerden ba,sma,gekme efme ve makaslama deneyleri su cenderesi esasi
na gire caligan liniversal deney makinas: ile yapilir. Genelliikle basma ve ma-
waslama deneyleri yag olarak adi kalip kumlarina,eime ve gekme deneyleri ise
sentetik kumlara (maga kumnlarina) tatbuk edilir.- ‘

Bu deneylerde kuvvet tatbik cdilen mmmunenin pargalandifi andaki basing deferi
iiniversal mekanik muayena cibazinmin manometresinden okunmak suretiyle numine
pargasinin dayamam degeri tesbit edilmig olur.

2=

Sekil 14 'de basma , makaslama, egme ve ¢ekme rmrayene prensipleri gematik
olarak gisterilmigtir. '

Sekil 142 Basma,makaslama,edme ve gekme muayeneleri.

31372~ Gaz CegirgenliZi : (cmB/cmj. dak)

Gaz gegirgenlifi deneyi,birim hacimdan birim zamanda birim hacim cinsinden
kagabilen hava esas alinmak suretiyle yapilir. Bunuda tayin edebilmek igin
sekil 15 *de gematik olarak gisterilen cihazdan faydalamilir.

Sekil 15: Gaz geé:irgenli‘éi 5lgme crhazinin galisma prensibi.

Belirli bir basinca kadar sikigtirilms hava staddart tiipdekd numne parga~
sindan gegirilirken bu pargamin gdsterdigi clireng,gaz gegirgenligi degerinin
bulunmasim. saflar.Standapt gecirgenlik, 2000 cx lik havanin standart de-
ney numunesinden 10 gr/em basing aitinda gegebilmesi gereken zamandir.
AgaZidaki cetvelde kalip kumlarinin bosma,makaslama dayanimlari ile gaz
gegirgenlik deferlerine gére siniflandiriiiglary gorillmektedir.

)

A
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31373~ Tane $ek11 ve Tano Buyuklﬁén *

. Kalip ],cumunu meydana getiren lorvars tanelem hacimsal olara.k yuvarlak
ena.z.‘lz.-:frl yuvarlanmig,kSgeli prizmatik ylizeyleri ise;diiz ¢&tlakly ve piiriizli
lolablllz;. Kurm.m gerek tane gekli ve gerekse tane biyikligi,kalibin ‘dayam.miné
gaz gegirgenlifZine,pastiklifine ve dokiim yiizeyinin temizlifrine etld - eder.Bil~
hagsa gatlak taneler ilk girecefi dtkiim igleminden sonra pargalanacaklarindan

arzu edilmezler.

Tane ylizey ve g;elallerlmn miayenesi steromikroskop altinda 40-60 kere biiyii-

tillmek suretiyle yapilir.

Kum tanelerinin biiyliklligl ise "Elek analizi" ad1i verilen elekten geglrme ig=

;em ile tesbit edilir. Alman DIN normlarina gbre ku.mmlmug ve kilsiz Yum,
adet elelcten meydana gelmig bir elek dizisinden geglmlmek suretiyle sinif-

landairir. Elek araliklari gu s,rek:lee tesbit edllmgtlr.(g:elcxl 16)

% 45 'i 0,1-0;0,2 arasinda olan kumlara
"Orta %anele", % 40 tdan fazlasi 0,1 mm
den Kiiglik taneli olursa btyle bir-kalip
Fumna da "Inoce taneli kum denir.

Seleil 16 @ Blek analizi

["Eiek sira No Tlek 1o T Tane huyaklugn -
P 4 I 3—1"’? den blytk tameler
3 10 0,6—1 0 gm arasindaki ta.neler
4‘. 20 : 0’3_0’6 " " n
5 30 0,2-0,3 " " "
6 60 . 0 1._0 2 " o«
L{ 100 O 06_'0 " " n
% 200 0,06 mm den kug:uk bﬁyﬁklﬁlctelu tanelex
P Ayrica AZF.S (American qundry?nen"s
k,,m{{ g society) normlari ise 0,053ila 3,36 mm
: 2 arasindaki kumlzra 1l elekten geglrmek
3 suretiyle 11 sinifda toplamgtir. -
4 Yukaridaki simflandirmaga gore kalip ku~
5 murm bir tasnife tabi tutmak gErekirse
b %80 Ti 0,3 mm den biiyik ve % 20 tai =
; 0,2~0,3 mi ardsi olan kumlard "Iri taneli",

-20-

21874~ K 1 L ¥iktariz:
Dogal mmun igindelcd K1 miktari,kamn belirli bir milktarimn-bir kag

defa bir ka.m.ghrlcxda ylkammasl surebiyle tesbit edilir. Bu A'oml camu

cam__%__ﬂ__——i

dogal
Genel olarak % 8-15 gamur iltiva eden ¥umia % 7 kedar rem vardir.

mikctari; (4} olarak.bulnaur.

31375~ Nen Hiktariz
Kamda nem miktarinin tesbit edilmesi kummn kurutulmasz guretiyie olur.

Burun tesbiti igin belirli miksardaki yas lum bir kurutmz sasieaswnda 105 C'e

kadar asitilir. - G nemli” G}curu
Nem mikbtarie— e 100 L %)
nemli
olarak tesbit edilir. Sekil 17 de ki grafikte kalip kumndaki nem riWbar R
lcal:g}&\n basms dayamimi ile gaz ger-_grgen"‘lglne etkileyisi gériiimelrtediy,. ' \
ey G .

o5

3
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Selcil 17:Kalap kumundakl unem miktariny. gez gecirgenlifi ve baswma dayenifnn
etidisi.

31376~ Atege Dayanikliliks

Atese dayamklilak deneyi yx rukayese ile yani bir firindn seger pira-~
mitleri ‘yardimiyla veyakut sicakligl ayar edilebilinen bir elekirik firininda
kontrol edilmek suretiyle yapzlire Kumlarin topsklanma sieaklzlklarinda tavian-
rmas1 neticesinde afirliklarindan kaybettikleri miktar ategde waylat olar ak
tesbit edilir. Dikiilecek malzeme cinsine- gire yumlarin sahip clmasa garekeén
topaklanma sicalliklari yeklagik olarak gu aegerlerdgdlr.

Demir olmyan metal ve alagimlari igin 950--1000 cC
¥ir d8kme demir igin 1250 0C
gelik dokim igin 1350 C

31377~ Kalip Sertligi ;

Kalip ¥umumun sertliji Rockwell deneyine benzer bir séxilde yapilir.
Sertlik cibazinin alt lisminda bulunan yzyla beslemmis bilya, kalibin gictere-
cegi dirence hagl: olarak batacagindan,diek olarek gertlik czhszinin ghsterge-
sipden sertlik degeri okxmur‘



3138~ KALTP KUMUWUN HAZIRLANMAST s

Kalip kumunu hazirlamaktan amag kuoma ihtiva etmesi gereken elamanlari
uygun oranlarda katmak,hepsini birden karagtirarak miteakibende gevgetmektir.
Bu §vel<ilde yapilan bir hazirlama sonuounda bozuk ¢ikan dSkme pargalarin orar—
sal miktar: dilger ve dolayisiyla malzeme ve iggilikten kayab azalar.
Kalip kumunun hazirlanmas: sbandart usullerle y-aplllr.

I~ Yeni kum:
a) Kurutma firinmn da kurutulur.
b) Kum degirmaminde (ez:.clde) Bgutiililp elenerck egit tane buyukiu'ﬂme ge-
tirilir,
c) Karigtirma mekinasinda nemlendirilip diger kisimlarla ka*lgs’clrlhr.

iI- Komir <
a) Oflitme malcinasinda §&itiilerek, kamgtlrma malinasinda dier kisma katilir.

III- Beski kum s
a) Bzici yufkaglardan gecirilmek suretiyle ‘topaklamm1§ taneler uf2ianira.

b) Miknatisly ayiricida dehir pargaciklarindan temizlenir.
o) Sarsma eleklerinden gegirilmek suretiyle elenir.-
d) Ayni karigtiricida. diger kisimlarla karigtirilir.,

LXK e

Eski kum

/\.Z.l

i
Selcih: 18 :Kullanms Jmumdn haz:.rlaxca‘maslsmln gemat?»’:‘ goTlintighi, dokinty
a,b,0 yeni kSmiir, eski lcum_depolarl,d—karwhrml;e-—kﬂruﬁna flrlnr-f—eljk
&~kolerib~savurucu jk-magnetik ayiricil-ezme yufkaglarijm-iskarajn-bant.

~31-

‘92“).1 13 'de yukaridald islemlerin sematik bir resimle ifade edlhﬂ giriilmek—~
tedir. Kum model kum olarak kullanilacaksa karigim, savurma makinasindan gik —
tiktan sonra, doldurma kumu olarak kullenilacaksaisadece eski kum- biriktirne
silesundan kaliplama makinasina seviedilmek suretiyle kallamilar,

Kum hazirlama donatiminda kullanilan elamanlarin herbirinin gorevleri baglica

siylece sirilanabilinir. °

A) Kurutma firini-: .

Yeni kum ocaktan ¢iktifi zaman nemlidir, Bunun. eski kumla karigtiralabiimesi
i¢in kurutulmasi ieap eder.Kurutma sicakligr genelllkle 100 "¢ '1 agmasz,yalniz
cok yagly kumlar ic¢in yapilan kurutmada 400 C 'a kadar gikilabilir,Tsatilmasi
kémirle,yasta veya gazla olabilen kurutma firinlary dékiimhanelerde,dik veyahut
vatik olarak tanzim edilir,

B) izici .
Taze kumi istenen tane bﬁyﬁklﬁéﬁne getirmek igin esmek yani “taneleri ufalamak
gerckir. Bunun iginde koler adi verilen 650-1250 mm ¢apinda,200--350 mm sonigli-
findeki iki yufkag ile kaban silindirinden meydana gelmig. makinada kum ezineye
terkedilir, Kumun istenen tane buyuklugune gelip gelmedizi kolere bapli olarak
;allgan bir elekle konntrol edilmek suretlyle iri tanelerin telrar kolere gin-
derilmesi saglanmig olur.

C) Elekler:

Dokilimbanelerde sarsmali veya ddnel elekler kullaniIir. Sersmali elekler diiz Lem-—
sel eleklerdir,Hareketlerini grank mekanizmasindan,kamdan veya basingli hava _\
ile tabrik suretiyle alirlar. Poligon elek ad:i verilen ddnel elekler m’me‘llH@
altigen prizma veya kesik pramit geklindedir.

D) Bllyall de@irmens:

Gerek kalip kuminun ineeltilmesi gereksekalip kumuna katilan tas kmirin $3i~
tlilmesi; iginde ¢elik gubuklar ve bilyalar bulunan tambur geklinde tansim edile
mig deglrmenlerde yapilir,

E) Yufkagli ezme makinasi:

Dikiimden gikmis Jumlaki topaklari ezmek igin ezme makinalari kullanilir.Bu-ma-~
kina birbirine karsi dénen,bir-tanesi gerektléqnde agrklifs szenigletmesi igin
yayly tanzim €dilmig iki yuflkacdan 1bamett1r.

F) Mafnetik ayirici: :

Eski kumda bulunan sigramig demir,kalip ¢ivisi-gibi demir pargaliri ayiran ela—
mandir.Donel bir tambur ve igine yerlegtirilmig sabit bir yarim silindir maj-—
netten ibarettir.Demirin magnetik 6zelliinden faydalanarak tambur fizerine sevke
edilen kum kiitlesinden demir pargaciklarini ayirir. Elekli olarak dlizenlenmig

- gekilde olanlar: vardir.

G) ’Ca'rlatu\ma ve nemlendirme makinasz
Yeni,eski kum ve kidmiir tozunun karagtirip ,bu karigima gerekli nemlilifi kazan~
dlr:m makinadir.

H) Savurma ve gevsgetme makinalary:
Islatilan kurda homojen bir nemlendirme ve karigim-saglanabilmesi i¢injkum bir
savrulma iglemine tabi tutularak gevgetilir.Bu amag i¢in kullanilan makina
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yatay bir eksen etrafinda blrblrlne aksi dogrultuda 400—600 devirle dénen se- -
pet geklinde iki pimli levhada.n ibarettire.

Bijyiik dSkiimhanelerde lggllik masrafinin azalt11mas1 amaci ile bir kisim veya bu-—

tin kum hazirlama makinalarinin bir araya getlmlmeslnden doguug tam okamatik
kum hazirlama tesisatlarida mevouttur,

4-KALIPLAMA TEENTGE

- Kaliplama,kalip kumnun sﬂagt;rllmasma abre- elle veya makinayla olmak lizere

iki gekilde yapilabilir.

Kallplama igleminde kumun gikigtirilmasi,bozulan yerlemn tamlrl,yolulc ve glkl-
crlarin kalip boslugu ile birlegtirme yerlerinin. agilmasi,batak tanzimi vs gibi
iglemlerde bazi el fakimlari kuhlamzlir.Dunlar: gu gekilde anablllrl_z.(gelqlm)

)
Sekil 19: Kalip imalinde kullanilan takimlar

a) Kalip imalinde kulla.mla.n kaba takimlar -
L.Kum kilregi
2 Elek
J.Baskilar (gekil 19-a)
a-Metalsel baskilar (sivri baskry,diiz baslka)
b-AZagtan baskilar (sivri basky)-
o-Haval: baskylar (pnematik gelag:lere 500—600 da.rbe/dalaka)
4e§igler (gekil 19-b)-
SeS1yrrma cetveli,afag tokmak vs.

b) Tamir talamlars
L.Diizleme takimlary,malalar (Sekil 19-0)
2.Lansetler,kagiklar,1spatulalar (Selil 19-d,e)
3.Diizleme diigmeleri (Jekil 19-f)
4.%u Cirgalary
5.K6rik ve toz kesesi

i
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c~Dereceler :

Kaliplama igleminde sakistirilmis kum kiitlesininin daZilmamasy
kaliplarin dokiimhane iginde yer defistirmeleri esnasinda bozul-~
mamasinl saflamak ve bu arada isleme silireklilik kazandirmak
amaciyla kullanllan difZer bir lkaliplama yardimci elamanida de- °
recelerdir.

Kaliplama igleminin. el veya makina ile yapilmasi derecelerin
sekil ve yapim malzeme tirlerini degigtirmektedirl Bunlar basit
olarak,elle kaliplama igleminde ahgap ve mentegeli olarak a¢ila-
bilir bir gekilde olabileceZi gibi, seri makina ile kaliplamada
dskiim yolu ile veya.kaynak birlegtirme yoluyla imal edilmig me~
talsel esasli olabilirler.

Bir ¥alibin hazairlanmasinda birden fazla derece gerekmekte ve
hunlar birbirlsrine ,bylme ylzevleri boyunea bir kaciklal mey-

. gelmevecek gekilde, kama,kanca,saplama ve civata gibi
stkiilebilir birlestirme elemanlari ile baflanmalari gerekmekte-
dir.Sekil 19.B’de bagzi derece drnekleri verilmistir.

$pk11 19.8B: Qegitli derece tipleri ve ¥urutma isleminde ¥ul-~
lanilan levhalar.

a.Yan yiz profilli saplama baglantili tek derece

b.Gift kanca ile baglantili makina ile kaliplamada kullanilan
bir derece takimi

¢ Makina ile kaliplamada kullaniian kams baglant:li derece
takimi.

d.0zel imalat i¢in hazirlammig derece takimi{Ornefin ,ara per-
vazli vagon tekerlek kaliplamasa ig¢in derece talmma.)

e.Derece ve magalerin kurutulmasinda kullanmilan levhalar.




%

L

| | -34-

Ui 41~ El- ile Maca Imali :

Maga imalinde,sentetik kum,kullanma kumi,kalip balcidy ve bazende matalsel
malzemeledr kullanilir,
Kundan magalar gok kere kurutulduktan sonra,nadirende yas olarak kmllanmilir.

411w w2valsel Hagalar

Adet elaral-fazla ve gekil olaraktia basit olan ¢ demirdon yapariabi -
ine Bu g¢ebit magalarin dikiimden sorra gikerilma yd

verilmesi g*c’ﬁrn tags meloemnsi olarak-Yar dfkme dermiy ve celik Wallems

ce-hafinT bir koniklik

an

Kurutma gesitli sicakliklarda (maga bafliyicilars kismnda bahsedildi)yaprla— - . ; ‘ netelsel macalsrin ffkiivden-hewen sonra gikarilmalar: lazimdir zire gec cikn-
bilir Kurutma sicakligy yizeysel kurutma ile pigirme dummla.rlna e deg.xglr. .‘:."”‘ = lma hal:_nae i1y dSkme parcalarda sertlesme meydana gevirir.
Elile maga imali su gelkillerde yaprlir. . i v

g a)llaga sandigy ile (Maga sandigi imaline. balcmlz) : . . : 412~ Magalavin Terlegtirilmesi

il b)gablon ile maga imali, : Lo ’ : v Fagalarn ddkin nda cynamamasl ve goklinl.mihefaza etn

T - hususun,rand. maga day:m;‘l n artirilmast igin,maca igine takviysler
iginde mage baglari tansim edilir.Fakat geaeds jol kere

H lgekme gablonla maga imalis

i Boyut bakamindan biiyilkjadet olarakta az sayida maga imali gerektifinde
cekme gablonla yapilmasi en:ekomigidir. $ekil 20-a 'da bir dirsek macasy
i gekll 20b tdede dogrusal geldlli bir maganin gekme gablonla imali gBrdii- .
: “‘ mektedin, :

maganin esbiti
maga desteklerine lusun haeil olur,
cadlewm
L kel
€

§elcil 20-a,b : Gekme gablonla maga imali, Pelcil 22 :
2 Magalarin yerlegtirilrasi ve desteklenmeci,
~fevirme gablonla maga imali:
Dinel gekilleddeki biiylik magalarinda en ekonomik elde edilig gekli ge\rlr-
me gablonla elde etmektir.Maga demiri olarak izéri delikli gaz borusu kul-

lanilir.Bu boru maga imali sarasinda gablon mil,d8kiim esnasindada freyen

Bu desteklerin dbkiilieek malmemelerin cinslerine ghre se¢ilmcleri sorelin
JoK1r dékrme demir ve geliklerde .......Demir {lzeri keleylae ivp
2.Femir olmyan metallerin dtkiiniinde...Cu,Bronz.Zn,Al, vs.

Desteklerde dildkat edilecek lwsus cidarla iyl kaynamasy fekal b
kadexGs destek girevlerine devam edebilmeléricdir. Bu n'x:enls oir
noktalaririn dékiim sicaklifinden biraz ylksek olmasi gerekir

42— EALTPLAMA

B
Elile kaliplana islemi medel ilie :IereCc_\e veys yerde,medel plekass poodumy i]&f

derece iginde yopilabilir.

421~ Derece ile Kalaiplama:
Kaliplarin sikigtirma basircindan,gevrilmesinde ve taginmasinda
igin derece adi verile cerceveler ¥ullanilir, Bunlar ¢ok kore v
den,bazendo dikme gelikien;sagtan, hafif metallerden,afacdan ve miiieiif
f:\] ; lerde yepalabilir.

: Bir kaliplamz iglemi igin il veva daha fazla derece gerakled

Sekil 21 :Gevirme gablonla maga imali
gazlarin digari ¢ikmasini saglar.-Borunur lizerene magaya elast].kllk vermesi
ve gaz gegirgenligini artirmasi i¢in afa¢ talagindan veya samandan yapil-:
mig halat ,onun lizerine-de balgik sivanmak suretiyle 'maga \imali tamamlanir.
Sekil 21 'de bu amdg igin kullanilan bir maga tornmasy ile imal giriilmelcte-
dirs

derccede kalibin bir kism bulunmmg olur, Dereceler birlirinc !
vasitaszzla baglanirlar.{Selil 23)
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Dereceler ayrica kum kiitlesinin diigmemesi igin pervazli ve-ara oida.riz ‘oiarak-
ta tanzin edilirler.Bunlarin diginda mentegeli -olarak (afag dereceler) agila-
bilir bir gekilde yapilmg dereceler de vardir. . ’

4211~ Kaliplamada iglem sirasi: :
Derece lg¢inde elle kaliplanacak bir makins elamamin kaliplanmasindald iglem
agafida gisterdlmigtir. : '

er’QCrZ

1,

LT

Sekil 241 a~Bog bir deresenin gbriligi, b,0,d,e,f~Bir ig parcasindali

kaliplama safhalaraimin gematik gdriiniigi,

3

'

Y
1.Pimgiz parga-model tahtasi izerine komwr. (Sekil 24-b) . _\
2,Model tozlanir. . ‘
3.Modei kum 3~-5 om kalinlakta konarak sikogstiril:ir.
4.Doldurma Kumi tabaka tabaka konarak sikagtirilir.
5.0st ylizey siyirma cetveli ile saiyirilir.

6. 20-50 mm ara-ile-ve gig modele defmeyecek bir gekilde siglemir.{Sekil 24-<¢)
7.Derece 180 = ¢evrilir,

8.B61iim yizeye mala ile dlizlenir,iki derece yapismamasi ic¢in kSmir tozu serpilir.
9.Modelin pimli kasm oturtulur. (Seldl 24-d)

10.Model tozlanarak ¢ikier ve yolluk takozlari yerlegtirilir.
11.3-5 cm model uma konularak sikigtiralire.

12.Doldurma kuwmi doldurularsk sikistirilir.

13.S1y1rma cetvell ile fazla kum siyirilir.

11.,20-50 mm ara ile giglenir. .(Sekil 24-e)

15.C1ikaca ve yolluk takozlari digara alanir, :

16.Ust derece kaldirilip 18()O gevrilip kum yatagina konur.
17.Crkarma pimleri ile model pargalari digari alinmir .

18.Yolluk memeleri ve ourafluk yapiliir.

19Gerekiyorsa tamirat isleri yapilir.

20.Tozlama(yasg krallp),boyama(karu kalip) ve kurutma igleri yapilir.
21.Dereceler tekrar birlegtirilerek ve gerekiyorsa adilagtirilarak dokilme ha-
zir vaziyete gebirilir. (Sekil 24~f)

4812~ Yardimci model tahta veya kaisimlaris

Model bblme ylizeyli oymiyan veya diiz olmiyan sikigbtirma yiizeylerinde uvpulamir.
Yardimer kisimjicerisinde kum sikagtiralms ve lgzeri diizlenmig bir derece vaoya
yer oladbilir. Model &nce yardimei kasme vurularak edmiiliir. Sonra alt kisim yapl-
larak yardimci kasamla birlikte gevrilir,jra.rdlmcl kisim kaldiralir ve st lasim
yarilir. (gekil 25) |

A

4213-Yolluk;Garkici ve Doldurma
Kafalarys
Yolluklar,ergimis metalin kaliba uygun
bir zamanda-dolmasimy bunun yanirda
curuf ve cksitlerin kalip boglufuna
gitmemesini sagZlamasi gerekmektedir. N
Curuf ve oksitlerin girmemesi icin tulmass. o b
yolluk agizlarina batak tabir edilen » ._\
kisim agilir.Batak potadan ddkiilen metalin etrafa sigramamasini,kaliba munta-—
zam bir ekimla girmesini,curufun Ozgil aZirlik farkaindan slizeyde toplanmasini
saglarbBu gsartlari sagliyabilmesi i¢in batafin biitin d5kme esnasinda dolu tut-
ulmasy gerekmekiedir. Ayrica yollu¥un kalipla birlegtizi kasimlardada hazi
kostriktif tedbirlerlede curufun kalip bogluguna girmemesine ¢aligilir.Bunun
diganda bilyilk kaliplarda tikagla yolluk,kalibin lizerind¢; batak agacak kisim
yoksa veya basing artirilmak istenirse yolluk sa:xdﬂclm‘fﬁa tanzim edildigi gibi
curuf tutucu slizgeglerde kullanilir. ‘

o Pl

ik hom yotody

B

Sekil 25: Modelin yardimer kisima otur-
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Sekil 26:Curuf stizme tedbirleri,batak,tikagly yolluk,siizgegli yolluk.

422- Yerde XKaliplama :

Kalip yapmsda kullanilan en basit usuldiire Dikiimhane zemini bu ig igin kullani-
lir . Bundan dolayy bu dskiime yer dokiimi ve bu amagla hagirlanan zeminede dé -
kiim yataZi adr verilir. Yer yatag:. kiglle dékme pargalar ig¢in hazirlanan YO
gak yataklar, ve bliylk dbkme parcalar igin hagirlanan sert yataklar olmak iize~
re ild sekilde tanzim edilirler. : v

4221~ Yumugak yataklar: :

Bu yataklarin fist kasm sert alti yumgaktir, -DSkiimhane zemininde 200 mm derine
}iéind.e dSrtgen geklinde gukur- agrlir.D8rt k3gesine kumian né‘lnia.r yapilair,
Uzerine iki ‘pervaz paralel oturtulur ve lglincll perva ile kumn yiizeyl siyrilarak
diizlenir,lizerine model kumu elenir.Pervazlarin lizerine 8-10 tfim kalinlifinda g1~
talar dizilir,izerine tekrar kum elenir ve pervazla diizlenir,¢italar kaldirilir.
Model bastirilmak suretiyle kumda gekli gikartilir.

. = s ‘./;grvai . }

e
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gekil 27: Bir yumgak yataZin hawirlanmasi.
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2122~ Sert Yataklar . )
Sert yataklarin-alt tabakalar:i sert,ylizey yumigaktir. Bu cegit yataklarda bii-
yilkk ve agar parcalarin kaliplanmasi yapilir. Bu yataklarda ¢ukur 400-500 mm
derinliginde kazilir,dip kismina 50-100 mm kalinlifinda bir tabaka kok kirigi
ve gazlarin digar: tahliyesi iginde borular yerlegiirilir.

. - gui kugma borufort . %\

f/unl:JFO4< yaéo; ifocm]

dolrrren Aurres

bok Lirnurie [G-70 crmf

3
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gekil 28:Yerde  kaliplamada kapaly bir gert yatak.

Yor kaliplari ister sert ister yumugak olsun,iizerlerinin agik ve kapali-olma
durumlarina gire agik veya kapali yer Kaliplari diye adlandirilirlar. Agik
P ! , Yer kaliplari enaz bir ylzeyi diizlem—
a1 sel ve bu yiizeyin dokiimden temiz ¢ik—
masy gerekmfyen durumlarda,ucuz olmae—
- ) g1 amaciylaj kapali yer dékiimi ise,

oot T “- diizlemsel clmiyan karigik gekilli
pa.r;:alar:.h kaliplanmasinda kullanilir.”

R

Seld 1l 29:A¢ik bir yer kaliba.

423~ Model Levhasi Ile Kalip Imali :

Model levhalari ile kalip imalinde,model doZrudan dofruya model tahtasi veya
sikigtirma tahtasina baglidar.Model levhasinda derecenin iyi oturmasi' vé ayar
bozulmadan gikarilmasi igin pimler tanzim edilmigtir. Bu levhalara bazen yolluk
ve ¢ikicilarin modelleride baZlamr. -

Boliim yiizeyleri simetrik olan modeller igin bir tek model levhasi kullanmak ica-
fi gelir. (Sekil 30) : o

Sekil 31 *de ise bSlme ylizeyine gire ’
farkly ikd par¢aye ayrilan bir modelin :
tek ve iki levha ile imal edilebilme :

imkany giriilmektedir, . ~
pu ?e}f.‘l»ie ;lec t&rjh'g‘ﬁ tarafll Ve < il 30:35lim yizeyi simetrik bir
evrimli Levhalar oriaya g ‘ Modelin tek levhada tanzimi.
m m . /E\ B \ f\
R U6 W A T R S
S ] X . ! ) 7 levha

§ C j N
C : ) \ . \ | ] 7 /a&/?a
i 4w lavha ; - \

ol 1 e o . o
Jeldl 31 .?g\lrﬂg ngg%gflgg{?mgagﬁh ila%lgarqaya ayrilan modelin tek ve ¢if
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4231~ Dikme Model Levhalar
Model levhasi dokiiminde malzeme olarak; algi,demir,kalay , ¢inko,alliminyum,
Al-Zn,bronz alagimlari kullanilir. . ) )
Algidan mddel levhasi imalinde evvela normal bir kaliplama yapilir.-Dereceler
ayrildiktan sonra derece lizerine yerlegxtii_"ilen bir gergeve igine algi veya ¢i~
mento bulamaci ddkiilir. Bulamacin hazirlanmasi su gekildedir. | -

‘ 100 gr su 140-150 gr adi algyr =~ :
've'ya_ 200-250 gr Gzel kalip algisi .
Metalsel model levhalari ise dogrudan dogruya
s1vi metalin dokiilmesi ile elde edilir.gift '
tarafly model levhalarimin dkiiminde ise bu

de tanzim edifmesi suretiyle yapilir. e

?%532:Al&Ldan model Tek tarafly ve yilksek modellerin imalinde ka-

inin Aazirlanmasy

zima usulw tatbik edilerek ince cidarli,yekpare

model ve model levhas: elde edilir. -
Bz gegit model levhasi elde edilmesinde kaliba baglangiota a'lgl“d&ildilﬁr,sonrald.
iglemde iist derecenin fonksiyonunu yiiklenecek -olan bu alci. yiizeyinden 5-10 mm
kazinmak siretiyle doZacak bogufa sivi metal dskiilerek model levhasy ‘imali
gtirilmia olur.Sekil 32 'de bu iglemin safhalapi goriilmeletedir.

s T T
2 f A

aker 510 rmm ka2ier
va federfar ot

Selcil 33: Kazima usulil ile model levhasy imali,

4232~ Baglantili Model Levhalari ‘ ‘
BSliim yiizeyi veya tabani diiz olan modeller model levhasina pimlerle baZlanirsa
bunlara baglantili model levhalari adi verilir.

iglemskalibin dokiim gergevesi ile derece aragin-

4l

i
1]

Sekil 34 : Baglantili model levhasi.

4233~ Pim Delikli Model Levhalar:i :

Muh telif modellerin baglanabilmesi igin iizerlerine birgok delikler agilmig
model levhalar:dir.Dokillecek parga éayd.larlmn az olmasi durumlarinda bunlariny
kullanilmasi ekonomiktir. ABag veya metalden yapilmig modelen iizerinde lavha , __\
izerindeki deliklerin mesafesi kadar agikliklarda pimler vardir. Bu suretle
model pargalari levhaya kolaylikla takilip glkartllabilir.v

4234~ Bvirtimli Model Levhaleri i

" Bir model levhasi iizerine modelin yarilar:i simetrik olarak baflanirsa evirtim-

1i model levhalary elde edilir. Evirtimli model levhalarinin imalinde Sekil 35
tde gorilldigi gibi bir ¢ift evirtim derecesi kullanilir.

gekil 35 1 Bir evirtim derecesinin agik ve kapali durumlari.

4235~ Klige Modal Levhalari :

Diklimhanelerde gok kere deZigik sayida kigik par¢alardan d8kmek gerekebilir.
Béyle halle‘rde klige levhalar kullanilir. Bu durumda bir toplama gergevesi i
iginde modeller tipky matbaalarda oldugu gibi, kligeler halinde birbirlerinin
yanina yerlegtirilerek tesbit edilirler.lLevha iizerindeki bu modeller siparig
degigtikce istenildigi gibi defigtirilebilirler.

Klige model levhalarimin imali igin kdigiik bir evirtim ¢ergevesine,bir ara lev-

hasina,bir kapak derecesine ve bir kag tanede simrlandirma cetveline ihtiyag
vardir. '

4236~ Celme Ve Siyirma Levhalar s
Konikligi az veya hi¢ olmyan modellerin lkumdan ¢ikarilmasy zordur.Bu gibi durvm
umlarda modelin kumlan gevgcbilmesi gerekir ki -boyut hassasiyeti istenen parca--
larda bung niisasde edilmez. Ornefin bir digli garkin kumdan ¢ikarilmesi bijyik
bir el melikesi ister. BSyle durumlarda geleme veya siyarma levhas, kullanmak
suretiyle bu ig kolaylagtirilir. Digli modelin dig profiline gére hazirlanan

cekme plaka sayesinde modelin kumdan gikarilmasinda kalip bozulmasi Snlenmig
olunurs (gekil 36)

%

i
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§elil 36 : Gekrme veya siyirms levhasi yardim: ile modelin kalipdan giker: imasi
4237-- Exlemli Dereceler : »
Tclemli model ' levhalari kaliptan bir daire yayr efrillifinde ¢ikarilirlar.

Bunlar i¢in 8zel eiclemli dereceler kullanilir, Bu usul bilhassa kabarimali
modellerin kaliplaamesinada kulla:ullra(.‘,‘.elcll 37)

Selcil 37 ¢ Bir eklemli dereceden levhanin gikarilmabi.

424 MAKINA 1L® KALTP IMALE ‘

Isgiligin artmas1 seri imalatin yerlegzmesi,pazarla:mda. rekabetin ax'tma.s1 kar~

gisinda elile kaliplamanmin yerine maldna ile kaliplama almstir. Bu geldlde
laplama igd aymi zamanda iggilerih subjelkctifisinden alainarak makina hassas-

iyetine terkedilmis olmaktadir.

Mamafih tek pargalamn,ozel bilylik dékme pargalarin imalinde el'an el ile kalip~

lamaya bag vurulmaktadair. -

Molina ile kaliplamada igseilik masrafi azalmakta,buna mikabil ilk tesis mas-

raflar: artralktadir,

Bu gesit kaliplamn isleninda lullanilan maldnalar kallpla.ma makinala®r diye

2dlandirilirdar, Bunlary yaptiklari ige gbre ikiye ayirmek milmkindiir.

a0 Dig kalip makinalari veya kisaca kalip malkdipalari,

be I¢ kalip veya maca malinalari,

Kalip mokinalari ayrica.gegitli kal.lpla.ma iglemlerini yerine getirdiklerine

gérede iig gurmupta toplararlar.

To HModelin kaliptan gikaralmssi,

EI oKumen elkagbisilmasi bazende aymi zamanda dolduralmesy,

IITOzel kalip maldinalara (boru,digli gark kalibi gibi),

4242~ todelin Yelapten Gakerilmasi : :
lodelin kalipton gaksrilmasina gire kaliplama makinalari 4guruba ayrilirler.
Bunlar kaldirma,indirme,gekme ve govirme usulu kalip mekinalaridirs

T i T L S
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42411~ Kaldlrmar\U{%lii Kalip lMakinalar: ¢

Kiolile ve orta biiyiklikield pargal
Derece kaldirilma: sureiiyle wode
hasi kaliphan gikarilir.

Bu usulle galigan makiralare kaldiraa
‘weuldl kalip malcina axi denir.(Sexil 38)

at:l
1 le

V-

42412~ Indirme Usuléi Kalap Makinalawmi:
Mgak modallerin yari yass: pargal
msdél‘l,mklgflzﬁlan kalip derscesd
" agafl indirilmek suyetiyle kelipden z1-
karalir,Bunlara indirse usw
ktnalari denir.Kucun salug

arin
nden

1€ deal p wa-

LB RIDe-

1 del levhasinii kwma bastirilmesy yaal
kaldirilmasy ile yapirldagandan desnce
biyik (adir) olmemalidir.

42413-— ’§e§_éﬂe Usulil Falip Mokdnalaozy
siocin padel-
17.Bir gex

: 2Indi sulil kala
§ekil 39 L 1%‘1233{%1111_ calip

ﬂvﬁ%/

Yiksek-ve éik cidarl: parg

Ly leri igin geime usulld wygt
ma levbasy yardimy ile der
usuliinde oldufu givi kaldirilarak model-
den usaklegiirilizy, Modelin yikselkliji
cekme yiksekliginin ylissek
fazla tutulmigbur. Kun silasgtirildiitan

’ gonra gelme lsvhesi kalipia birlikte-
yukariyas kallar veya model Levbasi aga-
fiya inier.Bdylece ¢ekme levhas: kali-
bin kenarlarinin bozulmasina engel olurs
(gexil 40) '

2oe kaldirna

kradar

M1

Sakil 40 :Qelme usuld kaliplama
malinasi. '

42414~ Gevirme Usulii-Kalip Mekinasi 3

Bu usulde yiksek ve gikintily (gbbekli) pargalarin modell normzl olarak silcig—
tarildakcban sonx‘a. model levhasi we dereoe birlikte gevrilir, Miteakibeade -
model kaliptan gekilmek suretiyle g1

Ef2 ;/;l/'//'y ""'//"" d i karilir. (Sekil 1)
e B Gevirme levhasinmin ik2 tarafiea modelin
”/Z(L___< i birar yarisi baglapmalc suretiyle ikl ce—
xrgj T Ly virmede bir alt ve tist yaprlm.g olur.
s/ 6 e ¢ —_ ’_
i] LJ

il

i

Lf‘:o o1
el 41 :Gevirme usuli kalip

3 81 ve m!)deh gilkarilma defrulinsi.

1
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Ayrica gevirme usulu katlama usulll olaraktd tanzim edilebilinir, {gekil 41~b)
Burada derecenin tesblg edlldlgl tabla kendi - ekseni etraflnda degilde baglan- -
digi mil etrafinda 180 dondu:nmEk suretiyle ;:J_ka.rllma. iglemi yapilir.

Geévirma makinalaryi . bilyik kahpla.rln
imalinde elverigli. degildir,ciinkii agir
‘vé-lulldnilmalar: giig olur.,

4242~ Yumun - Sikrgtiraimasy.
Fumin salcgtiraimasi fgin birgok usul-
ler gehgtlrllmigtlr. Btinlar;
a)Basma ésa.s:.na gore,
b)Sarema esasina gore, .
Seleil 41-b;g§}g£g§1\:tsulﬁ kalip- o) Savirma’ esasina. gore kumy S:Lklg‘tlr—‘
___Mg_:i L . 11m51dir.
T A
7

42421~ Basma Usuli :

a?kum bir mekanizma veya basingli hava
ile hareket ettirilen bir stanpa ile
derece iginde sikigtarilir.(Sekil 42)

be.Kum model levhasinim yukari dogru
kaldirilmas: ile sakagtirilir.(Sekilq2n)

Her ild usuldede kum basma yulu ile si-
kugtirilmaktadir.Bu arada kumin sikzg—
41r1lmasinin hidrostatik kamunlarae ta—
bi olmadifi unutulmamalidir. Du bakim--
dan basing,yant sikigma basma yizeyin-
den uzaklagtikga hapifler. dyrica kali-
bin sikigmasi farkly yiksekliklerde def~
igik bir durum arz eder. Bu durumun or-
‘tadazi kaldirilmasy i¢in modelin gekliie
gore profillenmig; istanpalar kulladzlir.

c
L]

tz%r_‘tl" biBasma usulu ile kumn ($:kilb43) { )
ﬂs?ang n_mesH 25 bemodelin Kale Fakat bu ga.rede bagkd tiirli' mehgurlar
1yla si i

rma. ortaya g:lca.rdlgmdan basma usuli 350
: . mm den daba az ytﬂcsaklllcteln dereceler
ve yassi modeller 19111 kmllanilmésr bave
sie edilir, Istanpa pres basmcl,demlr
dskiimiinde 4,0 ; Gelik ddkiiminde ime 5
kp/cm , clvarmda ‘aliniT.

42422 Sareama Usulil 2

Model levhasy iizerine oturtulan derece
¥um doldurulduktan sonra bir sarsma
mekanizmasy yardimi ile sikugtirrlar,

Bu iglemde sik1smajsarsama sominda hara~
ket eden kumlarin ataletleri ile altin-
da’ bilunanlary bastlmasl sonucunda, mey—
dana gelir.

gzi%% 14w31e¥¥ ﬁ%lzin ¥ %}Jil;nxe 1?%&-—

~& 5

Sikigma yukari dogru agalir,fakat bu durum dokiim teknifi bakimndan iyidir.Zira
siglemeye luzum kalmadan derecenin iist ylizeyinin gaz gegirgenlifi daha yliksek-
olur.Yalniz derecenin déndiiriilmesi esnssinda yiizeydeki kumlarin d8killmemesi igin
1stanpa ile bastirilmasi genede gereklidir,

e-~Garpma ylizeyi
d-Sarehia masagi
o-Nodel levhas:

17

= . c b-Modal derece siirgileme
o : N el a-Dersce
7221 R 77 S

t\\\\\“] NN

Sekil 44 tSarema usuln ile s1kigtirma.

Bu garpmalar esnasinda Wle gelen sarsintilar etrafa zarar verir.Bumun igin
bu darbelerin sondiiriilmesi laz:.mdlr. i

o = = ]
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Sekil 45 :Sapema mak:,naa%x_x_gdskx da.rbel[z:%g\,ﬁ%gdﬁzﬁlmeei»

aglangi¢ , arpma , 0~80
Carpmasiz galigan sarsmz-makinalarida vardir. Bunlarda baglangigtda bava veril-
difinde siagtirma masasi yukar:i yayla sustali 6rs ise agafy iner, hava tahliye
edilinoce masa agafy dligerken-Srsde yoyin etkisi ile yukar:i gikar ve “yapigan
birlegme" diye adlandirilan garpma meydana gelirki buda zemini fazla sarmmaz.

42423~ Ssvarma Usuli @

Kumun silagtirilmasi hem ataleti hemie knetik enerjisinden istifade edilmek su-
retiyle yapilir. Bunlara "Slinger" makinalarada derler,.Makinaya baglyi bir kum
deposundan bir geritli gdtilriicdl va-
s1itasiyla,savurma kafasimn ekseni
dogrultusundan siirekli olaralc Joam
beslenira.(Sekil 46) Savurma kanadr
yummuk biiyikligindé-biriktirdigl tu
Jumlar: derecenin igerisine savurur,
Savurna kafasi yatay haraketlibir ek
lemli kolun ucunda bulundufundan,
derecenin iizerinde gezdirilebilir.
Savurma makinalarl modeli- kaliptan
eakarma tertibatl ile birlikte cali-
gabilir,

Sekil 46 :Saarﬁx 'malile kun sikigtirma
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4243~ Bzel Kalip Makinalar:i

Bu makinala? sadece o &zel imalatin kahpla.mmn yapz.lmasmda kullanilan mald—
nalardir,

42431~ Boru Ka.l:_p. Makimalari :

Diigey boru kaliplama igin kullanilir.Boru derece ve dpdelleri Jkarogél tarzinda
ddnen bir levha veyahut sira halinde olarak bir sahanlifin kenarlna,mangon kis-
1mlar1 agafiya gelecak gekilde tanzim edilir. :

42432 Digli Gark Kalip Makinalari:
Digli gark molellerinin a¥agdan yapiImasij igg¢ilik masra.flar:.mn yikseklizd,
deformasyonlardan geklinin bozulmasi,tamirindekd giigliikler,kaliplama zorluklar:i

nedenleri ile mahsurludur. Bilhassa buymc ve az sayida dahi imal echlecek dig- |

1i carklar igin g&akll 47 'de gbriilen maldna elveriglidir.

\'iTJ

Sekil 46 : Digli gark kalip makinasi

Bu malcina ili bir digli garkan yalmiz gember kisminin kaliby yapilir.GSbel ve

kol Kisimlarimin form ize, ya mode¥ yardim ile veyahut macalar. yerlegtlrmek

suretiyle kazaudiyilir. - -
Burada talkdp edilen iglem sirasi gu

gekildedir. -
1. Tvvela iist derece modeh gahlon-
© lamr. :

2.Ust derece-kaliplaniri

3.Alt kasim gablonlanir.-

4.41% derece fizerinde digli kalip
makinasi ile digler yaprlir.

5.G6bek ve kollar magalarla tanzim
edilir, '

4244~ Maga Makinalar: :

i¢ kusimlara gekil veren magalarin
\l @ kaliplamasida makinalarla yapila?
bilir. Bu suretle magalarinda gab~
buk ve sibhatli yapilmas: miimidin

Sekil 47:Digli kalaplamasi.

wiroraliF

ek Jt

Sekil 47 : Digli gark xaliplamasi.

olur,Karigaik gekilli ve gok sayida imal edilecck magalarim, bilhassa esas
maga birkag kisimlan meydana gelmis ise,makina yapilmasi gok avantajlar sag-
lar. Bu mekinalar da doldurma,siirme,press,sarsma ve Uifleme prensiplerine gi-
re galigtiklarindan bu adlarla amlirlar.

42441~ Doldurma Makinalariy :

Kiiglil: ve orta gaptaki silindirik magalar,makina pargalari ddkiiminde cavata

yerleri,gibek kisimlari,efgsen ve yatak yuvalari vb gibi yerlerin boy ¢ika -

rilmalarinda gokga kullamilirlar. $ekil 48 'de siyma makinas: gibi galigan

bir doldurma maldinas: giriilmektedir, Burada kovan gapy imal edilecek maca
capina gdre ayarlanir.Kovandan
¢ikan magalar kum yataZi veya
bir dalgall sa¢ lizerine ahna—
rak istenen boyda kesi hv-ler.
malafa seklinde caligsan (g)

‘ qubuéu vasitasiylada gaz deli-\
i birakilmig olug. ¢ \

Doldurma makinalari gok kKere® =
~ ik - ilyikliiktbe; 10~60-ve 60~150
\U mm gapinda magalar igin imal

D _

edilir.

Sekil 48 :Dolidurma maga makinasi.

42442~ Sirme Makinalari

Kiiglik boydald silindirik ve prizmatik magalarin imelinde kullanilir. Durda-
da iglem sarasi gu gekildedir.

liMaga kumu doldurulur.

2.sakagtiralir.

3JYiizeye: sayralir.

4.Maga giglenir.

BiPistonla itilmek suretiyle digary ¢ikarilir.




-48-

Bu pesit makinalarda maga kovani defigtirilebildigi gibi boylarida ayarlanabile
iryfelcil 49 "da bir stirme maga makinasinin galigma premsibi giriilmeltedir.

P gl ﬁq 42448~ Pres Makinalary :z -

[ ) Kiiglik magalar ic¢in maga levhalari kul~

e IC d '(’DVW‘{/ lanilarak presde basmak suretiyle. imal .

' olunurlar. Kniittel ile bilyik magalarin
da-yapllmasi mimkin ise de bu takdirde
maganin-maga sandifindan kaldirma usn

lii ile gikarilmasy icap eder. : y

L. L,ojstao
o kumsanda
kokys,

42444~ Sarsma Makinalari :

‘Kalip makinalaranad gbriilen her sarsma '
maldnasy ile maga imal etmek mimcindiir.
Uzel maga sarsma makinalari isejyliksek
maga sandiklarini baflamaya-yariyan

bir baglama tertibati. ve maganin san-
dikta gevgemesini temin eden bir sar—-
s1c1 (vidbratdr) ile techiz edilmigtir.

$ekil 49 : Bir siirme maga makinasini
gematik olarak ¢aligma

prensibia

42445~ Ufleme Makinalar: :
Maga {ifleme makKinalari ikd prensibe gore ¢alipirlar. - :
a. Kiiglk magalarin imalinde daha elverisli olam,maga kumtmun baslngll hava ile
lcam.gﬂc bir vaziyette maga sandlga.na iiflenmesi esasina gora,
b. Istenilen biiyilkliikte maga imaline imkan veren; jbasingly havanin bir um suiu- .
munu maga SandiFina iflemesi esasina gbre maga imali. Bu ikinci usulde maga i
sandigy hava basincina maruz degildir. .

43~ SURBXLT KALIPLAR : R f
Her dtkiimden Sonra yenilenmiyen kaliplara stirekli kal:.plar veya kokil lcallplo.r v
ady vVerilirJBunlarday :

a.5eramik siirelcli kaliplar,

beDemiy siirekli kaliplar olarak iki simifda toplanabilir.

431~ Seramik Slrekli Kaliplar :
Bunlara seramk kokil veya yapma kalip da demilir.Bir seramik yapma kalabin ha-
zarlanmasinds kalip malzemesi olarak ;

% 4050 Kuvars tomu (kum)

% 30-40 Samxt tugla (akeg tuélasl)

e

4 1020 Atege dayamikli kil

% 5 Koalix tozo

% 5 Dofranmig sigir kali kullamlir. Bu kalip 600 °C 'da lurwtulur. M-
taakiben kalip petrol ve graflk karigim sivi ile boyam_r.Dokme pargalarin ken-
dini ¢ekmesi neticesinde dofan gerilmelerden bozulmazlarsa takriben 80-100 d5-
kiim dayanyrlare '
Fakat gene de &x gok kullamilan dSlkme demir veya celik ten imal edlluu.g siirekli
kaliplardir.

432- Demirden Sirekli Kallplar 1

Demirden yapilmig kaliplaripin 1s1 iletme k(,blyetlerlmn yliksex olsasy sebehiy—
1e dokiimin sofumasi hizli olur. Bi bakimdan bilhassa dag kirma ot oRnss doap
eden pargalarini dSkiiminde gok elveﬂlghdit. Demir kaluplar Smeiindn wzat -

mak igin kaliba yaklagrk olarak 200 °C slcaklzktao*butmak ger clqmln Tunl g2t~

lamak ig¢inde silirekli kaliplar , aler noktasi 2C0 € 'dan ytises yog 1ie sofu -

tulurlar.

Bu gegit dbkimde ;dSkme parca kahp“can sicak olarak gikariliv miteakiben. hnaly
veya kuma gommek sumetlyle yavas olarak sogutularak istenilen yao: elde o2f
Demirden siirekli’ :allplamda da boyama ve tozlama igleml yepilink saretiyle,
ddkme parganin kal: 1ba yapismamesi ve kalip Smrilniin uzat: lmas: lanme e u}nr., .
Sirekli kaliplar parga.saylsi gok oldufu durumlarda ¥uileanicrklaracan, igenel
likle kalip makinasi geklinde tanzim edilirler, .

44~ BOYAMA VE KURUTMA 3
Kaliplarin gerck sivi metalle temas eden kisimlarimn atese dayaniklafin-art—

tirmak ve gerekse dikme parganin yizceyinin temiz gikmasinin temin & fLoing

yag kalip ise Gzel tozlar, kuru kalip ise boya denen Bzel bulamaglasla boysmir-
lar, Toz olarak;odun kdmiiril,grafit veya kuvarz tozu, bentonit ve kok kezaginmi
tozu; boya olarakta-bu tozlarin su ile -karigimi omek olarak gosterilebilir.
Tagli kumdan ve balgiktan yapilmisg kaliplarim ve magalarin , dayenimlal iuan
artirilmasi wve gozenekhhg.mln saflanmasy igln ku“utuT malar. ""“{.,' @
yakla's:Lk olarak 200 C balgik kaliplar ise 350 C ve nadircnde oCC
dar s1cakliklarda kux‘utulurlar. Kurutma' vasitalar: olaraliisa kaynoSi lcmk'b i
ket ,zaz,s1cak su ve elektrilk emerjisi olan,seyyar sobalar,kurutms odziar: ki
rutme tinelleri ,kurutma dc‘alapla.rl vd. En¥lamilir.

441~ Taginabilir Sobalar 3
Yer kaliplary tasinamaz olduklarindan, kokla isitilan ve icabindz vingla Tniie
nan seyyar sobalara birlegvirilmek suretiyle urutulurlar.(Sedl 50)

442 Kurutma Odalari

5.10 m uzualufunda, 3.3 o ge—
nigliginde ve en az 2 nm yiikse%(—
liginde olan bu odalarin. ';"s:%S
kayiplarinin azaliilmoey iole
gevreleri ¢ifs ﬂwm‘ oruli.ek
suretiyle vorurs

maga bir arads ! rrhrlaollic, . |
. . R 5
Kok ile 1sitilentarda odenin @
' bagina 4-1 kg ]

gerekir. (Sciil 51

Sekil SOﬁmﬁl‘géglsoba ile kalabin

243~ Kurotma  Tiipelleri @

Kurutulacak kalip ve macalar haraketli biw iskaxze iizerinden yanms: [2ra
kargl haraket ettirilirler.Bu tiineller kiitle halinde imazlat yapan Tl ik
hanelerde tangzim edilirler.
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444= KOrutma Dolaplary :
Kigile rragalarin kurutulmasinda sagdan imal edilmig kurutma dolaplari kullamilir
Bunlaran ccaklarinda kokjher hangi bir sivi yakit y‘a.klldlg:. gibi elektirik dipr-
enci ide isitilanlarida tanzim edllmgtlr.

YTukarida sayilan bu kurutma vasita-
N larinin diginda sadece magalarin
S ‘huhtulmsinda {pigirilmesinde)
kullanilan givi veyd katr yalot ve-
yahutta elekbrik enérjisi ile 1si-
lan firinlar oldufu gibis Modern
bir usul olan magalarin sakigtirma
ve pigirilmesinin bir arada yapil—
d1gz dielektrik edasina gdre kurut-
ma yapan pigiriciler de .vardir., Bu
sonuncusunun perensibij elektro
statik alanda hizli bir dalgalanua—
nin,moleldiler dlgiide iletken ‘ol
yan malzemeleri isitabilmesidir.
Fakat bu usul ile yapilan maga imalin
linde ©zel maga bag11y1011ar1 ge—
reklidir,

™

45— DOKIM  TARZLART 3
-Dokiim esnaginda; kalibin dolduru-
luguna,durug gekline, ve tanzim edi
ligine gdre ddkme c‘lgﬁ:ﬁamﬁi siniflan-
dirmak mimkiindiir,

gekil 52 tKurutma odasi

451 Kalibin Duruguna Gdre : ‘
4o Yatay DOkiim : Genel olarak geniglifi yikseklifindenm fazla olam pargalar ya- .
tay olarak dskiiliir. O*megln,kasnak , volan,digli-vs.
Bu gegit dokiimde kalip,dtkiimhane zeminine yatay Bir vaziyette oburtulmak sui-
rekiyle dkilm yapilir.
be Diigey Dokiim: Yapilarinmin sik: olmasy gereken ve iglenecek y‘uzeyle'rl yatay
dokiimde alta getirilemiyen kaliplarin boylari kisa ise bir kum yiizeyine dik
oturtularak,uzun ise bir dokim gukuruna yerle$u1r11me.k sure‘blyle dug:ey 45~
im yaplllr, Ornegin;boru,silindir,yufkag ve.
coEgik Dokim :Yatay dOkiimle-iyi netice alinamiyan,diigey ddkiimle dSkiilmesi ye'ro'
gsartlara bagly olarak gergeklegtirilemiyen kaliplar efik bir gelcilde dASkiiliir—
“ler.Kalip dbkimhane zemininde efik diizlem baline getirilmig kum yataZina yer—
legtirilir. Bu gekilde gaz kabarciklari ve pisliklerin kalllblnuﬁst_iinde top—
lanmasy,maga gazlarimin kolayca kagmalarinin temini saglanmyg olur.

452%Kaliplaran Tanzim §ekline Gére
as Basamaklr yigma Dikiim :Yolluk agizlari dtkiime miisaede edecek gekilde dere-

oelar merdiven tarzinda’ yifilir.Bn listdeki derece desteklenir,

Selcil 53 :Besamakliyrfma dokim.
R )

D)

N

Ol
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b.Ozel Dereceli Yigma Dikiim: Bu geglt dbkim
dede dereceler iist iste komur,her bir de-
reecenin iistilnden dékmeye milsaede edecel '§+~\
kilde bogluklar birakilmigtira

453- Migterelk- Yolluklu Dékim @

DSkiizecek parca kaliplar: gok kere kalip ma-
iinalarinda ve birinin alt derecesi,bir ait-—
dakinin st derecesi olarek funzim €eilornic

fakat telz bir niigterek yolluk-verilme wure~

tiyle tanzim edilirler. Du gegit kaliplarda

alt derecenin daha fazla metalestaiil basin-
ca maruz kalacefn gz onbnde tuvulmesl gerc-
kir. Yigma A8kiim uswlii uygulanmak suretiyle

dereceden,lumdan,iggilikien,yerden ve yolluk
zayiatindan tasarruf saglanmalk- suretiyle GCk—
me parcanin maliyeti dtigliriilmig olur.

454~ Dokiim Quiurlaril

Kalip ziveni -bakimindan derecesiz kaliplar,

diigey ve balgik kaliplar aékiim gukurlarina

yerlegtiriyerek lumla heslenirler.DIkim gu—
kurlarimn yan oidarlari, kalip iylee r1¥33-
mas1 igin beton veya demir ..a.g:da.n y'ip;hr.

Sekil 54:0zel dereceli yigma dSkim

i

R
ﬂ;q-_/%-

‘v:}ekil 55 1 Bgﬁﬁﬂgulcurlarlada

455- 0ZRL DOKIM USULLERT
4551~ Savurma DSkin (Santrifuj d6kiim)
gimdiye kadar bahsi gegen ddkiim-iglemlerinde
ergimig metal veya alaagim yer gekiminin ev—
kisi altinda kalibi doldurmakia ve kalipta
highir bogluk birakmamaktadir. ’
Kaliba ergimig metalin veya alagimn akitil—
mas1 esnasinda ‘siviya ddnel bir harcket ve-
rilerek yapilan dékiime "Savurma Dok:um"do*ura
Donel hareket sebebiyle ergimis metel vey
alagim yergekimi diginda merkezkag kuvve Lin
de etlisi altinda bulundupundan onlarin bi-
leglkesi doZrultugunda bir hareket yapar.
Ergimis metale ddnel hareket,ya kall’*ln ddn-—
diiviilmesi suretiyle,yahut xalidin dlslnda
Szel bir domatimla yapilir. Bu vakemdan sav.
urma ddkiim fic guruba ayrilirs “ \
A-Vasitasiz Savurma: - -
Ergimig metal dnen kalibin {gina Aoz,
Bu vagiyette gekil 55 de Sritldigil gibi
diigey savurma veya yatay samuna dokdim
tarzlary meydana zelmig olur.
B~Vasitall Savurma:
Brgimiy metal sabit kaliba tir scuulis =y
t$ibati ile doldurnlur.



Jekil 56tVag)tasip sayurma
R et g

Jekil 58 :ggr&aw{%%usulﬁ ile

v deniclem kumlnnlgtmr
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C— Karigik Savurmas
Bu tarzda daMa dnceld ikdi tarz birlegtir-
1lmigtir.Yani hem vas:fasiz ve hem vasi-
tali olarak ddkiim yapilir. :
Savurma dSkiim sonunda mazé‘melerip yapisi gi-—

" xa ve dayanim Szellikler: yiksek olur.DSnel

harciwet. sayesinde sivi igindeki razlar ser-—

bestge ayrigir. s
Savurma dSkim ile boru,balla,burg,yatak, seg-
men v gibi pargalar imal edilir. - .

Savurma d8kiim esnasainda sivi ve katTlagan
maizemenin ig direngleri,yer gekimi ,kclipla
metal veya alagim arasindald diveng vo mner-—
keg kag kuvvetleri bir arada etld etmrkte~.
diri Merkeg keg kuvvetin difer bitilin kavvet-
lerle denge halinde bulunmasi icep sder, Bu
Lakdimlan devir saﬁ81 Onemlidir. Bu-meus
deneysel olarak tesbit edilmig ve- a‘§ag1dakl

=

n = Devir sayisi -

v = I¢ ¢ap1l ile dag tap1 axaslndalu oran
" {r /r =1,1-1,2 arasi igin gegerlidir)

jKO== De.ney erle her alagam igin teshit edi~

len bir katsayla
MALZFMELFRE GOR® K DWITRLERL - -

MALZENE DKM TARZL | S

Dolcme. demir Xlalgae,y %888:%888
Celik yatay 20002200
Bronz diigey 34003500
Pb'li yatak ALl yatay 17001900
Sn'li yatak Ald4 yatay 14.00-~1800
Aluminiyum yatay 2600-3500

455511-Savurma Dokiim ile Boru Fmalis

a~De Lavaud Usulu-

Sevurma dikiim- mag:aya luzum goatermedlglnden
boru imaline gok elveriglidir.
Bu usulde. sofutilan kalip igine giren olui:'
sabit,kalip ise déner olarak tansim edilmig -
tir. Kalip isiya dayanmikla molipten qeliZin
den,i¢i atege dayemkly sstarla astarlanmig .
gekclini defigtirmemesi igin Invar pelifin- M
den(1s1 ugama ka.‘tsayxs:. gok Mgk Gelilk
yaprlmigtir.

af 0/
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! Kalibin sogutulmasi nedeni ile , dSkiilen parca-
nin diy cidari-gert olur., Bu sertlifin ortadan:
kaldirilmasi igin borular 800~900 OC tavlanir.
Bu usulle ddkme boru-nun diginda,bronz,bakir ve
pringten igl bog pargalarda imal edilebilir.

b~Cammen Usaliis -

Bu usu} bilhassa dSkme gelléln savrulmasinda el

veriglidir. Paszla hizli sofuma neticesinde

sofuma katmerleri ve-kabarciklarinin alana sela
. mesine engel olmak igin kalip 150-190 %ra xa-

dar isitilir. Kalip malzemesi olarak % 18-22

Cr 'lu gelik knllawilir.Bu usulde dig yiize}ler

sertlegmedifinden ddkiimien sonra tavlamaya lusim

zum yoktur. .

c-Moor Usulii:

Bu usulde dokiimden sonra tavlama igleminin orta
dan kaldirmak igin kalip kumla astarlanir.Fakat
bu astarin her dékiimien Somra yenilenmesi mere-
kir, Dokiilen borularda De Lavaud usuliindekine
nazaran daha siki bir ydp: elde edilir.

4552-Bogaltma Ddkiim- : - -
Igi bog ve belirli sekli olmiyan,sirf afirlik
bakimindan hafifletilmek istenen pargalara tat-
Sekil 60; BOiaéglmi ile bik edilir. Seramikten “heykeller,metalden fi-
Lo m.§ aya. abr  girlil pargalar,blistler ay*akkabl kaliplari bu
ugul ile ddkiilir.
Bu usulde kaliba dokiilen malzeme tamamen katila
lagmadan, Uzerinden agilan delilten i¢ kusimiaki
daha ketilagmamag metal digari akitilir.Bdylece
%“bu kisim bog kalmg olur.
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N 4553~ Piiskiirtme DSkiim(Enjeksiyon ddkiimii)
crragodar Loty yarilan- DEkiim sicakliga 1000°%¢C 'dan agagy olan malzeme-
lere plisklirtme dtkiim usulii tathik edilebilir.

[;\\\ . Bu usulde metal,8zel makinalarin yardaim ile

1 N 4 metalsel kallpla.ra basing altinda dokiiliir.

@Bu usul sayesinde elektroteknik endistrisinde,
optik,8l¢ll aletleri,yaz1 makinalarindaki kiiciik
pargalar gibi,otomobil sanayiinde karbiiratdr
vs gibl karigik pargalar gayet bassas olagak i
imal edilebilirler.Boyut toleranslari + 0,03-
0,09 =m arasinda buluziabilir.

Sekil 61 Tir. kmﬁf‘f'lg pliskiirtme Bu gegit dokiimle ddkiim,10-80 atm.‘bas:mg altinda

da yapilir. Bu usulde dokiilen par¢alar hemen hem

hemen hi¢ iglenmeden kullanilabilir.Hatta parga_
zerindekd en kiigliik teferruat mesela marka,mi-
mara,ince vida afirzlari ve delikler dikiinden

ﬁg;ﬁ;//r[mg
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fucarilar.pu ylizden bu d8kiim usuliine"Bitmig Dokiim" adida verilir.

Pligklirt me dSkiim makinalar: iki tarzda tanzim edilmiglerdirs Kalay , kurgun ve .
anko alagimlary gibi algsk micaklikia ergiyen alagimlar igln,plstonlu. pusku.rt-t
’me ~d5kiim makinalary aluminiyum ve dakir alagimlary gibi yiksek sicaklilcta ergi-
yen ala.@lmla.r ig).n bas:mgll havaly pilskiirtme d8kiim makinalars kullanstyr.

\yrma ayni par¢ganin pek ¢ok sayida ddkiilmesi ha.hnde,mesela. matbaa harflerl 48~
Kimiinde Szel ve otamatik pliskiirtme dSkiim makinalara da kullanilir.

46 ASTRIASTIRMA s

Yatay adkKimde siva metalin dst bblme yiizeylerine- ya.phé:_ bhasincl veya diigey db-
Ximde yan cidarlara yapti¥i basinci kargilamak i¢gin alinan tedbirlerdir..

Rigtik kaliplerda kaldiran kuvvet hesap edilmez,list derece fazlaca aé':.rlagt:}.rl-—
Lig veya dereceler birbirine gergi ve kamalarla veya civatalarla tesbit edilir,
Biiyilk kaliplarda kaldirma kuvveti hesap edilme suretiyle,bu kuvvetin % 25-—50‘ si

kadar daha fazla hir kargi afirlikla dereceler takviye edilir. 2
‘ f = Kalibin @ist yiizeyi (am)
b = Yolluk yikseklifi - (am )

¥ =Dokiim malzemesinin Szgiil afirlidi (ka/dr )
Xi—s:.klgtlrllmg kumun 3zgiil a.glé‘ll”q(kg/dm
¥ = Derecenin ylizeyi : “(dm )

oldufuna gbre ilave edilmesi gerekecek agir-
“laks ’

Sekil 62:Kalibin afarlagtiralmasi.

G = (1,25-1,50)(f .h. ég; F.Hzgc) v (kg) Sulunu.r.

A7~ DOKUM POTALARI 1 o
Dikiilecek metalin ergitme firinindan dékiim igin hazirlanmg kaliba taglnm?51m
Yarayan vasitalara pota ady verilir. Bunlar dalcii;tecek parga biiylkliiftine~gbre;

9ekil 631 El ¢atalls ve ving potalari

a«El potalari:Tek kigi tagir,25~50 kg metal taglyablhr.(sclul 63-a)

beCatalll potalar:Iki kigi tarafindan taginabilecek gekilde veya‘araball dlarak
tanzim edileny50~150 kg metal alabilen potalardar. (gekil 63-b)

cVing potelar:r :Bunlar ving tarafindan taginacak gibi-imal edilmig 150 kg dan

fazla netal tagiyan potalardir.DSkmenin saflanmasi igin potanin eZilmesi isle .

mi bir Sonsuz vida mekanizmasy ile kolaylagtiralmigtar. (Sekil 63—<)
Potalap ayrica dikim esnasinda curuf ve pisliklerin kaliba girmemesi hakymindan
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aefra Gidarli potalar.(gekil 64,a)
b.Tikagly potalar seklindede tanzim edilirler. (Sekil 64-h)

Sekil 64~a) fca cidarlii- pdta

b) Tikegly pota.

48~ DOKUM SICAXLIGT .
Dokilm -esnasindiki sivi mesalin sicaklifina ddkiim sicaklizy denir. Bu Slcaklll%
alagim veya metalin ergime szcaklifinin iistilndedir, Yani H ' \

= b, +AL (°c ) ttar. T -

Genel olarsk dSkiim sicaklifz ergime sicaklifinin 100-150 ©C istiindedir.Bunun
tayin edilmesinde;dfkme parganin ylzeyinin bliyitkliigi,agirlagy, gekli cidar ka-
tinlags kul;d«n-rxc ¢ maksat,kalibin kam veya metal olusu,metalin potada lalig
zamanl zibi faktSrler rol oynar. -

Bu S‘Oa.kllk gerelenden diigikk olursa metalin akiciliZi azalagafindan bazi kisim
lory deldurmaz,kalip dolmadanda katilagarak kendini gekme ve gerilmeler;qgere—
kenden yiksek olma halinde bogluklar,sicak gatlaklar kalap tahribati-gibi gene
istenmiyen duxr umlar meydana gélir. Du mahsurlari ortadan kaldirmak igin dBkiim
sicakliZinin dlkallcp segllmegl gerekir, Dokiim sicaklafy daldirma densyiile
veya termoelektrik ve optik pirometrelerle 8leiiliir.’

481-Tékiin fsi 3

Dokme islerine kadar ve dokmﬂ iglemi esnasindald igleri gu gsekilde Slr‘i%l%’:ﬂ)l -

a-Kalip hesirlanmssi,
,Po»a. hazirizgzsPotamin igi kumla astarlamr,kurutulur, quk kere ddkiimien he—
men Snce wetall zofutmamasi igin 1s1t1lir.

c.Pota daki snrlnzn Yyizeyindeki curuf bir gelberi ile temizlenir.

d.Y¥olluk Lateds doima dolu “utulvr.

e.lUreyen gazlarin ¢ikici ve hava kanallarindan grkirken kalibi bozmamasi igin
baglangigia giimcl lar kapalay tutulur.Bu suretle gaz ve havanin-kalip gozenek
lerinden cilomasy zorianmsg olur,Kalip dolmadan bunlar tekrar agilmak suretiy
le kalan gazlarin digarl ¢cikmasy saglanir,

482~ Sodutmas

DoZan kaibin sofuma higinin her terefda ayni olmasy gereklidir. Bu durum sazla
mak ig¢in baza tedbirler alinir, N
a.Farkly cidarlarde kalin kisimlar agilarak ,sofumas: hizlandirilir.

9.Egit cidarii kigimiar kalgpta birakilair, Sofuma parga bifyiklifine gire birkag
dakika ile Dirkego “a siiresilir,

c.Plak halindeki p«,rg)ﬂlarm kala
d.0nel hallovde belirli kneimlar yborudan gegen su ile sofutulurlar.
Yukarida sdyzisr bisin he iglemler,kendini gekmeyi parganin her yaninda denge-

1i hi= = 1 -
1 bizn geildc vieydana getirmel ve i¢ ‘gerilmeleri minumima indirmek igin yapil
malﬁa:‘l_- B -

plary orta kisimlarindan ag1lir,

%

L
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S~ rEMiz LEME ToLmvirRT
DSkme parcalarin ylizey durumlary,gerek dékiimien giktigi gibi ve zerekse 1§slend1k-
ten sonra kullanilacal na.rga,la.rln 1§1eme ‘esnagindaki kolayliklar hakimndan tem<
iz olmas1 gereklidir. Temizleme iglemleri,hazirlama ve bitirme geklindedir.
asazirlamasyclluk,cikicy ve besliyeciler,igte kalan magalar ve maga iskeletle-
*i kaba temizleme ile pargddan uszaklagtirilir.-
belitirmede ise son ylzey durumuna ulagilir ve ig temizlik yapilir.Du 1§;lem1°r-
esnasinda bilhassa yizeydeki kum kabugu par¢adan uzaklagtirilir. Temizleme ig-
Temleri kuru ve y=s olabilir,
I-furu Temizleme :
Kuru temizleme basit olarak el ile veya hu maksatlarla yapilmsg mekinalarla ya-
prhir.Kurd temizlame igin kullanilan vasitalar gunlardir: -
Yolluk ve ¢ikiclar iginjgekiglerydestereler,cksijenle kesme dona.'tlmlarl,rmg:alar
iginbasingly hava-gckigleri,parga izerinde gerek yolluk, ¢ikic1i artify ve gerek-
sedSidimden kabmig ¢apaklar igin-taglama makinalar:jkum ve gapaklarin dkiilafigi
1skaraly temizleme masalaryi,pargalarin birbirine surtmem esasina 7¥re temizleme
nin sagiandig temizleme tamburlari dir. Dunlarin disinda parga ylzeyinin basing
11 hava ile kum veya Kkiiglik metalsel bilyalar pliskiirtmek suretiyle yilzeyin temiz—
lendigi kum piskiirtme makina veya odalari bu amag igin kullanilmaktadir.

II-Yog Temizleme 1

Bilhassa karigik sekilli pargalarin magalari kurt olaral ve basingli hava takim—
lariyla temizlensmez.fyrica gerek luru temizlemede maga iskeletlerinin bozulmasi
ve gerekse ¢aligma sartlarinin gayri sihhi olmasi yag temizlemeyle daha genig )
bir sabada galigmayl gerektirmigtir.Vag temizlemede su ve' asltle olma ilzere iki
sekilde yapalabilir.

a.Basingli su demetl ile temizleme:

50-100 At basing altindaki su 5-8 mm gapindaki agizlik vasitasiyda parganmin
igine sevk edilir.Bu su demeti magayl parga parga keserek digari a'bar.Teslsat te
mizleme odasi,su cukuru ve tulumbadan ibarettir. : :

beldgitle temizleme = ) 2

Kaba temizlemeden sonra ylizeyinde kum kalmamasi gereken ddkme par@alara(ﬁmeéin)
otomatik makinalarda iglenecek pargalara) dekapaj y‘aplllr.Bu i 19111 gokkere
siilfirik asit-kullanilir.Bunun iginj :

1 Hacim 66 De' Hp80y+ 2 Hacam H20. ‘hazirlanabilir.

25-30 °¢ en uygun sicaklakbir.

7- DOKME PARGALARIN KONSTRUKSIYONU ¢

Biitlin par¢alarin sekillendirilmesinde zorlema kuvvetlerinin akigina uygun gekil -

vermek lazimdir.Parga lizerinde gentik tesiri yapacak yerlerden. sakanmak ve ted-
bir almak jereklidir.Parga geklinin dayanimi ile ilgisi bilbassa "Thum' tarafin
dan aragtirilmisg ve "Sekil dayanimi" kavram ortaya kormugtur.

Bundan evvel temns edildigi gibi eni kesit defigmeleri,delikler,yiizeydeki plirliz
ler zerilme yiZilmalarina sebeb oldupundan inkan nisbetimie ‘_ouxilamln (_atkisini“
azaltmak lazimdir.Mesela yiizeylerin talag kaldirma yolu ile iglenmesi'gerilmel_g_
rin daha dizgin dafilmasini sagliyeca¥iindan parga dayanimini arttirir.

gekll dayanimi ile malzeme Bzellikleri arasinda minasebetler vardir. ng malzeme
cinsine uygun konsiritksiyon gekillerinin tesbiti icap eder. Dikme demirden bir
parga ile dfkme gehikten bir parga arasinda gekillendirmede farkli esaslar bulu
niraMesela dfkme demirde gentikl dayanimy uygun sekil ‘verme ile yikseltilebilir,
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Buna mukabil dbkme gelik daha siinek oldugundan,gentik dayammindan f‘e‘a‘carilk
yhpilarak stirekli dayanim artiracak gekil vermefe gidilir. $ekil vermede zarm:h
zorlamala.rln yonleri defigtirilebilir. ) P o
1

Kegitten fdydalanmaz
EEme dayanim/ F

Sekil 65 2 Sekil dayanim. veé gerilmelirin ¥yon deBistirmesi.

.
Kata durumlada meydana gelen kendini gekmelere, igi bdg magalar,esnek macalar ve \
sofutma levhalari ile engel olmak kabildir, B

B~ ERGITHME VASITALART :
Genel olarak ergitme vasitalar: firinlardir. Bunlar: gu gelcilde bir tasnife tabi
tutmak minkiindiir.
1. Kuyn firinlar: (kupol ocaklar:)
2. Alevli firanlar
3. Pota firinlara
4. Blektrik firinlary
a-Pota firinlari
b-drk firinlary
c~Endliksiyon firinlary
d~Tlektron Hombardiman firinlary

81-Kuyu Pirinlari (Kupol ocaklar:)

Genellikle dSkme demirin ergitilmesinde kullanilan bu firinlar yici atese dayanik
11 malzemelerle astarlanmig disa sagdan imal edilmig bir silindirden ibarettir.
Bu firin icindeki ergitme, taipky yiiksek firinlarda oldufu gibi tabaka tabaka har..
man yaprlmg ham madde ve metallurjik kok yerlegtirilmek suretiyle saZlanir. Ayn
rica kokun kil kikidrtidastar malznmes:xmn aginma lrinleri ve havanin Ok%l‘tlvlt
curufun tegekidilii igin,vezinler-arasina bir miltar kire¢ tagida ilave-edilir.

(kokun #25-40 1 kada.r) Yanma icin luzumln have,hava zdmlefi denilen cembere yer
legtirilmig memelerle verilir. Dikme demir erbmme ccaklarinda killarilan kupoel ccak
ocaklarimn genel olarak ig ¢aplari Q,5-1,0 n ,ylkseklikleride 2 35-6,0m dir.
Buyuk tonajli igler ddken ddkiimbanelerde,ergiyen demirin ¢ok miktarda birikmesi
istenirse ocafin 6n kisminda bir ‘urllctlrmc haznesi tanzim edilir.

Kupol firinlarimn takatleri saatte ergimig metal veya alagim olarak (ton/saat)
tarif edilir.Du verim hava miktar: ve kok ile 11zi1i olmekla beraber yaklasik

clarak takat; :

N=17.7 (ton/saat)

F = Kupol ocaf ic kesit alani («f)  verilebilir.
Havix basinel 20-60 cm su sutum mertcbesindedir. Hava miktary beher kg kok ig¢in
8§ m~ olarak hesaplanir. Is1 membai olarak kullanilan kok smetallurjik yani sikn
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yapily ve sert kok Olmalldlr.Ayrloa imkan nisbetinde kmmrdu ve yanma somt bire

akti1Z1 kiili az olmasi gerekmektedirh

DOkme demirin ergime 1sisi  250-300 keal/kg

Kokun alt isi degeri 8000 keal/kz  dlaugu hesaba katrlmak sure-

tiyle,ayrica kokun yanma sonunda ¢ 10 kiil hirakacaf da dugu.nulerek'

100 kg d0kme demir igin teorik kok milctari ;

‘-’L“B"Cz)ﬂéo:](;og 4 ke bulumrc.

Halbuki pratikbe iyl idare edilen ﬁrlnlarda ‘b11e,§ar31n en az % 1O tu kadar

kok kullanilmaktadar,

Kupol ocaklarinda ieinin oldu.kga. biiyilk bir kaemi baca gazlary 1le ziyan olmalkcta
T dar.Bu kaybolan isidan rekiiparatlrler vasaitasiy-
la tekrar yararlamnak suretiyle sicak havalil ku-
pol firinlari meydana getirilmigtir. Bu suretle

"ﬁ kok sarfiyatr sopuk hdvalilara nagaran % 15-30
N kadar azaltildfl ‘gibi,gerelktiginde jarja ilave
edilecek ¢elik hurdasi yiizdeside % 70-80 ‘e ka~
dar gnkartﬂabillr.Veyahutta dokiim s1cakliginda

;Y&L/c.mz icap ediliyorsa 100—-150 °c gaha yukar:ilara ci—

- G2 labilindr,

87— Alevli TFarinlar s

a.Tava Pirinlars: ) ) .
Alevrli fairinlar kupol ocaklarindan farkli olarak
ergitme yeri ve.ocek bithirlerinden ayri olarak
,tanzim edilmigtir.Bu firimn ‘duvarlarida-atege
daymuki:l. tuglalarla Sriilmig ve demir kugaklarla
gevrilmigtir.Brgitmenin yapi1ldiZ: kasma tava ada
verilir.Yanma kismindaki iskaralarin ylzeyi tava
yizeyine gore tanzim edilmektedir.Urnekin dkme

SN
P

demirde; Flska.ra—l/3 b3 -0lmas1. erckmektedir.
. Alevli firinlarda 181t08 %a.g kormu-u,petrol ve-k8

5&1:11 66: ‘Kupol ocagl 0 % 20-35 '3 kadar dar .Ergitme siiresi igletme

igletme gartlarina tabi olarak 4-12 saat erasindd defigir. .
Bu fariplarin lwpel firinlarine nazaran igletre dezavantajlar: yaminda, kupol
firamnda elde edilmesi miimkiin olmyan (Srnefin % 3 den az karbonlu askdiin)bile—~
gimlerde A8kiim elde edilmeside avantajli tarafidir. = .

beTamburiu Ficinlar @ .
Bu firain yatay bir eksen etrafinda dSner.Yatay uglarin birinden yalnt (pulvar—

ize kok,petrol) girer,diferinden yanma gez: digari glka.r.Yanmaogazlarl rekiipar-
atGrlere sevk cdilmek suretiyle yanmayr sagliyan hava 350-400 € 'a kadar 1s1-

t1larak firina iiflenir. Trgitmenen baglanfrcinda firin belirli zaman araliklan

rinda mitealkiben siirekli olarak déndiiriiliir.Jarj direk olarak alev radyosyonu ve
endirekt olaralta ocak astar: tarafindan isitilir. 15 ton kapasiteye kadar c¢i-

Kkabilen bu oceklarda, 1600 °C 'a kadar yikselinebilindiginden genellikle kupol

ocagl ile bLirlikte dupleks usuliinde,temper ddkiiminde ve demir olmyan metal als
gimlarin d¥kiiminde kullanilir.Alagimlama telmigi bakimindan da dilegim limitini
dar simirlar arasinda tutabilirler.

mir tozu ile olmaktadir.Tag kdmird sarfiyati sar

‘Jekil 67 67 Alevli firinler; a-Tavali fiman s b-Tamburlu firin.

83~ Pota Firinlara :
Demir ergitmede pota firinlari ,padiren az milctardaki ergitmelerde veya deney

. ergitmelerinde mullamlablllr.nlle§1m,yakacak temas etmedifinden istendipi fibi

ayarlanabilirsede,sarfiyaty yliksektir. (ornegln kok sarfiyati < 90).Bu cesit fi-
rinler bugin az miktarda demilr olmyan metallerin ddkiimfinde,ve aralikli calig-
malarda kullanilmalctadir.

84-Elektrik Farinlari :
Elelkcbrik enerjisinin isiys dbniigtiiriilmesi esaserna gire tanzim edilmig farinlar
dir.Bu firinlarda ergitilen metale yabanci madde karismodigy zibi sicaklik
3500 OC 'a kadar yiikseltilebilir.Fakat bunun yanmin elektrik firinlarinin tesis
ve igletilme masraflari daba Snce saydifimiz ocallardan ¢ck daha pahalidir
Buna ragmen sahip olduklary diger avantajlar sebebiyle bugin zaet genig bir kug
lanilma sahasina sahiptirler. Blektrik firinlar: ekonomik yonden kuyu fwmnm:n !
ile dupleks usulune zrede tanzim e@ilirler. . J’\
Bu farmnlarda elektrik direng firinlari,ark firinlari,endiksiyon firinlac: ola—
72l galigma prensiplerine gdre adlandiriliriar.
841~ Elektrik Direng Firinlar: : '
Elektrik direng firinlari pota veya ta.vall gekilde fanzim edilirler.Dircng tel-
leri ile 1sitilan bu firanlarda=800 “C 'dan diigilk s1cakliklarda ergiyen metal-
lerin ergitilmesi yapilir. Pota Tirinlar: az miktardaki erzitmalerde kullamalir,
: " Pota ergitilecek metalin cinsine gdre smrafit
veya demirdendir.Tavali firinlar isa 500-kz
tdan fazla metal alir. Sekel 68 'de direns
telleriyle firinin tavanindan 1sitmaly va
tambur geklinde makatalar {istlinde dBnehilen
bir tavali firin .zdrﬁlmekteclir,

o

842~ Ark Firinlari :

Eekll 66 ﬂl“a%% reng, f. firim . R ‘s ‘-
_1nal.1'mi. i er{if‘;) it Kir dbkme demir ve bilhassa gelik ergitilime-
—tam‘ﬂu‘ m ‘ sinde bugin engok kullanilan firinlar axk ve

endilksiyon ocal'la.rldlrn.’\rk firinlar: elelttrod durumlarina sbre vasital: ve va-
sitasiz olmak iizere iki pekilde tanzim edilmektedir.
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8421~ Vasitala Ark Faranlari e M 4 ; .
Vasitaly ark firinlarinda banyo arkin radyasyonu 11e 1sanir.Ba farinlarda el
ektrod eyar tertibatlarina luzum yoktor.Bu firinlar vasitasizlare nazaran ucus

ve basittirler. Fakat anoak 3 tondan kilglls taketlerde elverigli oliullar:nds

P 5 RS

oldukea dar bir galigilia sahasina

sahiptirler, (geidl 69
8432~ Vasitasiz A'I“c Frrinlars ¢
Bu firinlarda 1s1,elekited ile ergie
4ilecek metal are '311"':1?- ~meyiana gelen
ark ile sdglamar.fiom carpmasina dik-
kat ethele,crgitme sebasim bir ralithks
kan 1le izole etmek gerekmek tedir,
Yalitkan Sdeviri gbren dig estar gen-
. uttan,i¢ astaribazik firinlarda m2ing
zit,a8itli firinleyda luverz tuglala-
larindarn Sriilmiigtiin250.300 eryiducden
sonra bu-astarlarin yenilénmesi gerel
melchedir Fullam lag k8idin veyn grafit-

yerlerinde sééwltulurla,r.Bﬁalﬁmia di -
siik taketlerde 3 elextrod,60 Fondan
bilyilk takatlerds ise 4~5 elckirvod kul
lanilir.irk firinlarinda transforme-
tor gliglerijergitme sliveleri ve bon -
ajlarina gire segllmer
Ornegin 1-12 fopluk bir avk fao
_gayet ergitme (gelik) 3-4 maatde je-
\>prlacalsa 120-200 =-—‘m/~'~on_:, 2.3 sanide
yaprlacaksa bu diwmanda £50-4C0 _\'-Izll//&a:
transformotdr gicll gereklidi.

"C‘ ckir.,

843-Endifksiyon Firinlarai:

Bunlarda pota firinlaridiz.Transfore
motSr prensidhine gire ¢alisirlar.Pri- -
mer sargr ergitilecek metalin hiilurdw

Sekil 69 :Ark firinlara
a~Vasitall ark fairini
h-Vasaitasiz ark firini.

&1 potamin ctrafim: saran bobin;seicon
der sarfy ise ergitilecels motelif len
disidir-Bobini tegkil eden balai bo-
mu geklindedir ve igindeu so ng.ryJ.
saglaiyacak arik su devredilir.,Bu firinlar pota komstriksiyonuna gbue;

ve nltvesiz,frekans simirlanina gorede yikksek ve algak frekangli olaral
larlar, Cenellikle kullamlan her gegit malzemeyi ergitebilen wiivasiz "airﬁ
Yiksel frekansli olanlarin (20 000 Hertz) tesis masraflar: yiksek-oldufauddn,
50 Bertz 'lik gehir ceryani ile galigan diigik frekanslilarda zenig bir kullarme
gabasl bulmgtur.Randimanin yiksek olmasi ig¢in garjin sika olmasi lazizdar.Du
nedenle talag vs gibi igileme arti1Z. malzemeler hu ocada yiklenmemesi.tavsiye
edilir.Cenellikle kullanilan firinlar kapasiteleri 100-3000 k7 zrasindadir.

Bu otaklar ®u sinirlar arasindaki vasitali ark ccaklaririn yerimd zimglardire

elektrodlar isinacafindan firins Firig)

A

Potalari asit ve bazik karakterli malzemelerle astarlanabilir.iligimlama tekni-
51 bakimndan gok Wyfundurlar.Tkonomiklilik yOniinden gerek kopol ve gerckse atk
ocaklari 1li dubleks usulii ¢aligmaya elveriglidirler. Bu ocaklarda platini e
gitehilecek sicaklifa kadar ulagilahilinir.
Metali sivi fazdan katy faza gegirirkenki
Auve 1s1 miktari,er. “itmeden- sonrakinden gok fag

LS*""“U’”L“ la oldufundan,devahl: galigmalarda nota .
S dibinde sivy metalin %25-30 'u bir sonraki
garj igin barakilmslidir.Bu tip ocaklar
bilhasse kiiglk pargalar dfken gelik ddkilm’
hanelerinde ¢ok genig bir kullanma sahas:
Lulmgtur.,
x:{j();vﬂ '

844 Blektron~Bombardiman Firinlari :
Son zamanlarda geligtirilen yeni malzens
¢esitleri igin gordiiflimiz ocaklar veya
ergitme dohatimlari yeterli olmamaktadair.
Bu yetersizlik bir yandan atmosferik et-
suhoify ¥iler, bir yandanda 1s1 kaynaklari bakim—
™ indan dogmaktadir. Bu yiizden yeni biwm
2 151 kaynaZl olarak elelctronlarin bombar—
diman eneerjisinden faydalanmilmakts ve
vakum ortaminda galigan Blektvon-Bonbar-
daiman farinlari kullanilmaktadir.

WY sanm

fll) 'fL)

Rintgen tibiinden firetilen elekironlar -
dan 1s1 tasiyicilar vakum altinda bulunzn
preg_ ilvesiz. kati malzemeye garparak bunlari ersgitmek
T tedir.

- r—— Metal-Seramik adi” verilen ve yiksek 1s1-

/ﬁ-ﬁq‘ y&ksmk ya’ dayjdn'lmh lmalzemcle.mn {iretimlerinde o

9er [H ve erglﬁllmeslnde kullanilmaktadir, . ..\
! '

kil 71 TBEEer ibil gemasy.

§’N 0 E}nd SJ.yon Firanlaray
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