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METAL DOKUM YONTEMLERI

Kum Dokum

Diger Bozulabilir Kaliba Dokum Yontemleri
Kalici Kaliba Dokum Yontemleri
Dokumhane Uygulamalari

Dokum Kalitesi

Dokulebilen Metaller

Dokum Parca Tasarim Prensipleri



Dokim Yontemlerinin |ki Kategorisi

G‘

’) 1. Bozulabilir kalip yéntemleri — kalip, parcayi
4 cikarmak icin dagitilir
= Ustlnligu: daha karmasik sekiller
mumkundur

= Eksikligi: dokumun kendisinden cok kalibi
yapma suresinin uzunlugu nedeniyle Uretim
hizi genellikle dusuktur

2. Kalici kalip yontemleri — kalip metalden yapilir
ve ¢ok sayida dokum icin kullanilabilir

= Ustlnligu: yiuksek Gretim hizlari

= Eksikligi: kalibi agmak gerektiginden
geometriler sinirlidir



Kum Dokume Genel Bakis

Toplam dokum uretiminin onemli bir kismini
olusturan, en yaygin kullanilan dokum yontemi

Celik, nikel ve titanyum gibi yuksek sicaklikta
eriyen hemen tum alasimlar kum kaliba
dokulebilir

Dokulen parca boyut araligi, kucuk boyuttan cok
buyuk boyutlara kadar uzanir

Uretim miktari bir adetten milyonlarca adede
kadardir



Sekil 11.1 Bir hava kompresoru cercevesine ait, 680 kg
agirligindaki buyuk bir kum dokum



Kum Dokumdeki Asamalar

P w e

Erimis metal kum kaliba dokulur

Metalin katilagsmasina yeterli sure beklenir
Dokumu c¢ikarmak igin kalip dagitilir
Dokum temizlenir ve muayene edilir

= Yolluk ve besleyici sistemi ayrilir

Metalurjik ozelliklerini iyilestirmek igcin bazen
dokume isil islem gerekir



Kum Kalibin Yapilmasi

Kum kaliptaki bosluk, bir model etrafinda kumu
sikigtirarak ve ardindan iki kalip yarisini ayirip
modeli cikararak olusturulur

Kalip ayrica yolluk ve besleyici sistemi icermelidir

Eger dokumde i¢ yuzeyler olmasi gerekiyorsa,
kaliba bir maca’nin eklenmesi gerekir

Uretilecek her parca icin yeni bir kum kalibin
yapilmasi gerekir



Kum Dokim Uretim Sirasi

o

Sekil 11.2 Kum dokumdeki islem sirasi asamalari.

Bu asamalar, sadece dokum islemini degil, ayrica model
yapimini ve kalip yapimini da igerir

Maca yapimi | Model

(gerekiyorsa) yapimi

Kumun > Kalip
Kum hazirlanmasi yapimi
Ham Erit ,
metal " | rtme —» Dokme

—

Katilastirma
ve sogutma

Kum kalibin
dagitiimasi

Temizleme
ve muayene

Bitmis
dokim



Model

9 ey e . o
b Dokumden sonraki soguma esnasinda meydana

gelen buzulme ve igleme toleranslarini hesaba
katmak icin hafifce buyutulmus, parcanin sekli ile
ayni, 3 boyutlu bir model gereklidir

= Model malzemelert:

= Ahsap - isleme kolayligi nedeniyle en yaygin
malzeme, ancak deforme olabilir

= Metal — yapmasli daha pahali, ancak daha
uzun omuriu

= Plastik — ahsap ve metal arasinda ozelliklere
sahip



Model Turleri

Sekil 11.3 Kum dokumunde kullanilan model turleri:
(a) Serbest model

(b) Ayrik serbest model

(c) Cift tarafli Levhali model

(d) Tek tarafli Levhali modelleri

Besleyici modeli
Ust derece

f modeli

Alt derece
modeli

(a) (b) (c) (d)



Maca

» Pargcanin i¢ yuzeylerinin tam ol¢ekli modeli

= Dokmeden once kalip bosluguna yerlestirilir

= Sivi metal, dokumun i¢ ve dis yuzeylerini
olusturmak uzere, kalip cidari ile maca arasina
akar ve katilasir

= Dokme sirasinda konumunun bozulmamasi igin
maca destegi denilen parcalar gerekebilir.

= Sadece i¢ bosluk olusturmak icin degil, kalibin
dayanim yonunden zayif bolgeleri ile kaliplama
zorlugu olan girinti ve ¢ikintili kisimlarda da maca
kullanilir. Macalar daha fazla baglayici ile ve
pisirme islemi uygulanarak uretildiklerinden daha
dayanikhdirlar.
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Kalip icinde Maca

Maca . Besleyici
Maca destegi
_\  Meadestell /]

: :, L Dusey yolluk

o Ayirma ylizeyi

\—Kallp boslugu

(a) (b) (c)

Sekil 11.4 (a) Macga, kalip boslugunda maca destekleriyle tutulur,
(b) muhtemel macga tasarimi, (c) i¢ bosluklu dokum.
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Kum Kaliplar ve Kum Macalardan
Beklenen Ozellikler

Dayanim - seklini korumasi ve sive metal erozyonuna
direnmesi icin-kum tane yapisi-baglayici tipi ve miktari
VS

Gecirgenlik - sicak hava ve gazlarin, kumdaki
bosluklardan gecerek kalip boslugunu kolayca
terketmesine izin vermek-baglayici-nem mik. tane yapisi

Isil kararhlik - kalip cidarlarinin sivi metalle temasta
Kirllmaya catlamaya ve erimeye dayanmasi

Genlesme - dokum parca kalip igcinde sogurken
catlamadan serbestce buzulmesine izin verme kabiliyeti

Tekrar kullanilabilirlik - bozulan kaliptan ¢ikan
kumlarin diger kaliplarin yapiminda kullanilabilirligi

12



Dokum Kumlari

e
.'éilika (SIO,) veya diger minerallerle karigmig silika

* Yuksek refrakter ozellikler - yuksek sicakliklara dayanma
kapasitesi, dusuk i1sil genlesme ozelligi

= Kuguk tane boyutlari, dokum parca uzerinde daha
duzgun yuzey olusturur

= Buyuk tane boyutlari, dokum sirasinda gazlarin gecisine
izin vererek, daha iyi gecirgenlik gosterir

= Yuvarlak tanelere gore duzensiz tane boyutlari, ara
Kilittenmeler sayesinde kalibin dayanimini yukseltir
= Zayifligr: ara kilittenmeler, gecirgenligi dusurur
= Kumun tane bicimi, tane buyuklugu ve dagilimi,

gecirgenlik ve dayanimi belirler
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Dokume Hazir Kum Kalip

Acik besleyici Dékiim agzi

Havalandirma

Ust derece

:

Alt derece

Derece

Dusey yollu
Kum

Ayirma
yuzeyi

Kum

k
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Dokum Kumlariyla Kullanilan Baglayicilar

F
,)‘ = Kum, su ve baglayici kil karisimiyla birarada
r tutulur

= Tipik karisim: % 90% kum, % 3% su ve % 7 kil
= Diger baglayicilar da kum kaliplarda kullanilir:
= Organik recineler (orn. Fenolik regineler)

= Inorganik baglayicilar (6rn.sodyum silikat ve
fosfat)
= Dayanimi ve/veya gecirgenligi disindaki
ozellikleri arttirmak icin bazen karisima katkilar
ilave edilir, komur tozu, kagit talasi, katran vb

15



Kum Kalip Turleri

¥
,“ Yas-kum kaliplari — kum, kil ve su karisimi,
= “Yas" terimi, dokum sirasinda nem icermesi anlaminda

dir Nem dokumde gecirgenligi kotulestirerek ve ilave
buhar olusumuna neden oldugundan birtakim sorunlara

neden olur (porozite)
= Kuru-kum kalip — 350-400°C de bir firinda kurutulduktan
sonra dokume gecilir. Yas kum kaliplardaki nemin
olumsuzluklari ortadan kalkar.

= Kuru kabuk kalip — Ufle¢ veya isitici lambalar kullanarak,
yas kum kalibin yuzeyinden 10-25 mm derinligi kurutmak

16



Kum Dokimde Islem Sirasi

Maca baslari

-4
Maga baglari ~ Yolluk

Parganin mekanik resmi Macga modeli levhasi Ust derece levhasi Maca kutulari
(a) (b) (c) (d)
Diigey yollu

Besleyici ~. e
Derece - SN
@ Kumla doldurulmus ve \
Birlestirilmig Kumlamaya hazir - model, diigey ve yatay Kumlamayahazir  \o4e| cikanildiktan
maga yarilari iist derece yolluklan sokilmig alt derece sonra alt derece
(e) (f) list derece (h) (i)

Ust derece
Alt derece
Kapama
pimleri $
Maga yerlestirilmig Birlestirilmis ve dokiime K?IIBtan sélfﬁldiigﬁ"halge T(.e.slli.me hazir
alt derece hazir iist ve alt derece dokiim; isil islem gérmiis  dokiim parga
(i (k) U] (m)
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Diger Bozulabilir Kalip Yontemleri

Kabuk kaliba dokum
Vakum kaliba dokum
Kapalil kaliba dokum
Hassas dokum

Alci kaliba dokum ve
Seramik kaliba dokum

18



Kabuk Kaliplama

Termoset recine baglayici ile birlestiriimis ince kum
dan olusan kabuktan yapilan kaliba dokum yontemi

Isitiimis
model

Recine
baglayicili
kum

(1)
Sekil 11.5 Kabuk kaliplamada asamalar: (1) Bir metal levhali model veya Ust ve alt derece
modeli 1sitilarak, termoset regineli ince kum igeren bir kutu Uzerine yerlestirilir.

19



Kabuk Kaliplama

Sekil 11.5 Kabuk kaliplamada asamalar: (2) kum ve recginenin
sicak model uzerine duserek kismen sertlesmis, dayanikl
bir kabuk olusturabilmesi icin kutu ters ¢evrilir; (3) gevsek,

sertlesmemis tanelerin duserek uzaklasmasi igin kutu eski
haline getirilir;

20



Kabuk Kaliplama

Sekil 11.5 Kabuk kaliplamada asamalar: (4) kum kabuk,
sertlestirme tamamlanana kadar firin icinde birka¢ dakika
daha isitilir; (5) kabuk kalip modelden siyrilir;

EAA LTS T LT LA T LA A LT LA AL

(4)

21



Kabuk Kaliplama

Kabuklar Metal
bilye

o “

Kiskac

(7)

Sekil 11.5 Kabuk kaliplamada asamalar: (6) Kabuk kalibin iki yarisi,
birlestirilir, bir kutu icinde ¢akil veya metal bilyelerle desteklenir ve
dokum gerceklestirilir; (7) Yolluklu bitmis Grun dokum cikarilir

22



Kabuk Kaliplama — Tum islemler

Kaplama
kumu

Kabuk

1. Model ge_vrilir_\_/e 2. Model ve kutu cevrilir 3. Model ve kutu, kabuk
kutuya tespit edilir olusturmak icin gereken
pozisyonda

—Derece

abuklar

Kum veya

kaplama  Yapistirici Kiskaclar  etal bilyeler

kumu

4. Model ve kabuk 5. Kalip yarilari birbirine 6. Kalip kuma yerlestirilir ve
kutudan cikarilr yapistirilir dékim yapilir

23



UstlnlUkleri ve Zayifliklar

- 4
,?‘ Kabuk kaliplamanin Ustunlukleri:

4 = Ince Kum-Purlizsiiz kalip boslugu ytizeyi, erimis metalin
daha kolay akmasini ve daha iyi yuzey kalitesi saglar

= Yuksek boyutsal dogruluk — genellikle talas kaldirma
gerekmez

= Kalibin kolay esneyebilir/genlesebilir olusu, dokimdeki
catlaklari en aza indirir

= Seri Uretim icin mekanize edilebilir
= Zayifliklari:
= Daha pahali metal model ve baglayici
= Az sayida parga dokum icin uygun degqil
= Parga buyuklugu sinirlh

24
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Vakum Kaliplama

Kimyasal bag yerine vakum basinclyla birarada
tutulan kum kalip kullanir

= “Vakum?” terimi, dokum isleminin kendisinden ¢cok
kalip yapimi anlamindadir

= 1970’lerde Japonya’'da gelistirilmistir
= Bu kaliplama turunde baglayici kullaniimaz

25



Vakum Kaliplamada Islem Asamalari

Dakirm adzi ve Ikinci
digey,yolluk '_ plastik filrm

Plastifi emmek igin
yiinil havalandirma delikleri
(1) (2) 3

Plastik film

- —=Yalum yoni
3 - Vo —
: >,
Plastik film “hakum yani
—
(4) (5)

Sekil 11.6 (1) Model yerlestirildikten sonra Uzerine bir plastik film konur; (2) kum
doldurulur; (3) en Uste ikinci plastik film yerlestirilir; (4) iki plastik arasina vakum uygulanir;
(5) alt ve Ust kalip yarilari ayni sekilde hazirlandiktan sonra birlestirilerek kalip olusturulur

26



UstlnlUkleri ve Zayifliklar

@
= Makum kaliplamanin ustunlukleri:

v
= Baglayici olmadigindan, kum kolayca geri kazanilir, Kum,
baglayici kullanilan duruma gore mekanik yeniden
sartlandirma gerektirmez

= Kuma su karistiriimadigindan, nemle ilgili hatalar olusmaz

= Ince taneli kum ve folyo kullanimi sivi metalin akiciligi ile
parca yuzey kalitesini olumlu etkiler

= Gurultusu az, cevreyi kirletmeyen ve vakumdan dolayi gaz
boslugu olusmayan bir dokim
= Zayifliklari:
= (Gorece yavas proses
= Mekanizasyona kolayca uyarlanamaz
= Parca boyutu sinirli

27



Genlegen Polistiren Yontemi (Kapali Kalip)

,grlmlgs metal kaliba dokuldugunde buharlasan bir polistiren
kopuk model ¢evresine sikistirilmis kum kalip kullanir

= Diger isimleri: kayip-kopuk yontemi, kayip model yontemi,

buharlasan kopuk yontemi ve dolu kaliba dokum yontemi

= Polistiren kopuk model, dusey ve yatay yolluklar,
besleyiciler ve (gerekirse) ic macalardan olusur

= Kalibin alt ve ust derece kesitlerinin acilmasi gerekmez
= Daha serbest parca dizayni

= Karmasik model hem buyuk hem kucguk parca

= Az sayida buyuk pargca dokumune uygun

28



Genlesen Polistiren Yontemi

Kopukten dokum >
agzi ve dusey yolluk (

Refrakter
bilesenin
puskurttlmesi

Kopuk model

(1)

Sekil 11.7 Genlesen polistiren dokum yontemi: (1) polistiren
model, refrakter bilesenle kaplanir;

29



Genlesen Polistiren Yontemi

Model gevresine
sikistiriimis kum

Kalip kutusu

(2)

Sekil 11.7 Genlesen polistiren dokim yontemi: (2) kopuk model
bir kalip kutusuna yerlestirilir ve modelin gevresine kum
sikigtirilir

30



Genlesen Polistiren Yontemi

Erimis metal,
kopugu
buharlastirir ve
yerine gecer

Sekil 11.7 Genlesen polistiren yontemi: (3) erimis metal,
modelin dokim agzi ve dusey yollugu olusturan kismina
dokulur. Metal kaliba girdikge, ilerleyen sivinin onundeki
polistiren kopuk buharlasir, boylece kalip boslugu dolar

31
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UstlnlUkleri ve Zayifliklar

= Genlesen polistiren yonteminin ustunlukleri:
= Modelin kaliptan ¢ikariilmasi gerekmez

= Geleneksel yas kum kaliptaki gibi iki yari kalip
gerekmediginden, kalip yapimi basitlesir ve
hizlanir

= Zayifliklari:
= Her dokum i¢in yeni bir model gerekir

= Yontemin ekonomikligi, buyuk oranda model
yapim maliyetine baghdir

32
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Genlesen Polistiren Yontemi

Uygulamalart:
=  Otomobil motorlarinin dokUumunde seri uretim

= Otomatiklestiriimis ve entegre edilmis imalat
sistemlerinin kullaniminda:

1. Polistiren kopuk numuneler kaliplanir ve
daha sonra

2. llerleyen dokiim islemine dogru beslenir

33



o
¥

Hassas Dokum (Kayip Mum Yontemi)

Kalibl yapmak icin mumdan yapilan bir model,
refrakter malzemeyle kaplanir ve daha sonra
erimis metal dokulmeden once eritilerek
uzaklastirilir

= Yuksek dogruluga ve kesin detaylara sahip
dokumler uretebilir

34



Hassas Dokum

ekil 11.8 Hassas dokumun agsamalari: (1) mum modeller
olusturulur, (2) birka¢g model, bir model salkimi olusturmak
Uzere birbirine tutturulur

35



Hassas Dokum

Sekil 11.8 Hassas dokumun asamalari: (3) model salkimi,6nce seramik
camuruna batirilir ardindan seramik tozlarina tutulur, (4) Yeterli
kalinliga gelene kadar islem tekrarlanarak kurumaya birakilir

36



Hassas Dokum

© ©)

Sekil 11.8 Hassas dokimun agsamalari: (5) kalip ters ¢evrilir ve mumun
kalip boslugundan eriyerek akmasi icinbir etivde 1sitilir, (6) kalip,
yuksek bir sicakliga on tavlanir, erimis metal dokulur ve katilasir

37



Hassas Dokum

(7)

Sekil 11.8 Hassas dokumun asamalari: (7) kalip kirilarak bitmis
dokum cikarilir ve pargalar yolluktan ayrilir

38



Hassas Dokum

Sekil 11.9- Hassas dokumle elde edilmis, 108 ayri kanatcikl
yekpare bir kompresor statoru
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UstlnlUkleri ve Zayifliklar

4
) Hassas dokimiin Ustinlikleri:

= Yuksek derecede karmasikliga ve boyutsal dogruluga
sahip parcalar dokulebilir

= Dar boyutsal toleranslar ve yuksek ylzey kalitesi
= Mum genellikle tekrar kullanim igin geri kazanilabilir

= Normal olarak ilave talas kaldirma gerekmez — bu
yontem bir net sekil yontemidir

= Zayifliklari

= Cok sayida islem adimlari gerekir. yavas proses
= Nisbeten pahali yontemdir

= Mekanizasyonu zor

40



Seramik Kaliba Dokum

Alci kaliba dokume benzer; ancak kalip, alciya gore
daha yuksek sicakliklara dayanabilen refrakter
seramik malzemeden yapllir

= Dokme c¢elik, dokme demir ve diger yuksek
sicaklik alasimlarinin dokumunde kullanilabilir

= Metal dokumu harig¢, uygulamalari algi kaliba
dokume benzer

= Ustlinlikleri de (yuksek dogruluk ve ylzey
kalitesi) benzerdir

= Cok pahalidir

41



Seramik Kaliba Dokum

Transfer potasi

Yas kalip

Uflec
Sivi seramik Model
Model Lauha
Derece Derece Kalip
1. Sivi seramigin dokulmesi 2. Yas kalibin ¢ikariimasi

3. Yakma

42



Kalicl Kaliba Dokum Yontemleri

Bozulabilir kaliba dokumun zayifhgi: her dokum
Icin yeni bir kalip gerekir
Kalici kaliba dokumde, kalip pek cok kez yeniden
kullanilabilir
Yontem turleri:

= Kokil (Metal) kaliba dokum

= Basingli dokum

= Savurma (santriflj) dokum

43



Kokil (Metal) Kaliba Dokum Yontemi

F
,)‘ Kolay ve hassas sekilde acilip kapatilabilen bicimde
r tasarlanmis, iki parcali bir metal kalip kullanir

= Dusuk erime sicakligina sahip alasimlarin
dokumunde kullanilan kaliplar genellikle ¢elik
veya dokme demirden yapilir

= Celik dokumu icin kullanilan kaliplar, cok yuksek
dokum sicakliklari nedeniyle refrakter
malzemeden yapilmalidir

44



Kokil Kaliba Dokum

Hareketli Sabit

kalip kalip
Kalibi acip bolumu bolumu
kapatmak icin o
hidrolik silindir Puskurtme

nozulu

SIS S S s

(1)

Sekil 11.10 Kokil kaliba dokiumde asamalar: (1) kalip on tavlanir
ve kalip ayirici bir sivi ile yaglanir

45



Kokil Kaliba Dokum

() (3)

Sekil 11.10 Kokil kaliba dokumde asamalar: (2) macalar
(kullaniliyorsa) yerlestirilir ve kalip kapatilir, (3) erimis metal, icinde
katilasacagi kaliba dokulur. 46



UstlnlUkleri ve Zayifliklar

&

* Kokil kaliba dokumun ustunlukleri:
- * Yuksek boyutsal kontrol ve yuzey kalitesi

= Soguk metal kalibin yol agtigi hizli soguma, ince
taneli bir yapi olusmasini saglar, boylece dokumler
daha dayanikli olur

= Zayifliklari:

= Genel olarak dusuk sicaklikta eriyen metallerle

sinirlidir

= Kalibin agilmasi gerektiginden, kum dokume gore
daha basit geometriler dokulebilir

= Yuksek kalip maliyeti

47



Kokil Kaliba Dokumun Uygulamalari

r
," = Yuksek kalip maliyeti nedeniyle, yontem yuksek
" uretim miktarlarina ekonomik olur ve buna gore
otomatize edilebilir

= Tipik parcalar: otomotiv pistonlari, pompa
govdeleri ve belirli ugak ve roket dokumileri
= Yaygin dokulebilen metaller: aluminyum,

magnezyum, bakir esasli alagimlar ve dokme
demir

48



Basincli Dokum

,’énmlg metalin yuksek basing altinda kalip bosluguna
enjekte edildigi bir metal kaliba dokum yontemi

= Basing, katilasma suresince devam eder ve ardindan
kalip acilarak parca cikarilir (7-140MPa)

= Bu dokum islemindeki kaliplar basinc¢li dékim kalibi (die)
olarak adlandirilir ve bu nedenle adi basingli dokumdur
(die casting)

= Metali kalip bosluguna zorlamak i¢in yuksek basing
kullaniimasi, bu yontemi diger kalici kaliba dokim
yontemlerinden ayirir ve bu sayede ince kesitler tam
olarak dolar
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Basincli Dokum Makinalari

Sivi metal kalip bosluguna zorlanirken, iki kalip
yarisini uygun sekilde yakin ve kapali tutacak
bicimde tasarlanirlar

Iki temel tir:
1. Sicak hazneli makina
2. Soguk hazneli makina

50



Sicak Hazneli Basincli Dokum

," Metal, bir kap icinde eritilir ve bir piston, metal
r yuksek basing altinda metal kaliba enjekte eder

= Yuksek uretim hizlari — Saatte 500 parca
yapillmasi mumkundur

= Uygulamalari, silindir-pistonu ve diger mekanik
bilesenleri kimyasal olarak etkilemeyen, dusuk
sicaklikta eriyen metallerle sinirhdir

= Dokum metalleri: ¢inko, kalay, kursun ve
magnezyum

51



Sicak Hazneli Basincli Dokum

Hareketli Sabit

kalip yarisi 5 { kalip yarisi
Nozul

Cikarici
pimler

Piston

Kalip
boslugu

S S S

(1)

Sekil 11.13 Sicak hazneli dokum cevrimi: (1) kalip kapali ve piston
gerideyken, erimis metal hazneye dogru akar

52



Sicak Hazneli Basincli Dokum

S S S S S S S

(2)

Sekil 11.13 Sicak hazneli dokim gevrimi: (2) zimba haznedeki
metali kalibin icine akmaya zorlar ve soguma ve katilasma
sirasinda basinci surdurur
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Soguk Hazneli Basincli Dokum Makinasi

,"Erlmlg metal, Bekletme potasindan bir kepce ile kalip
boslugunu doldurmaya yetecek kadar alinip isitilmamis
hazneye dokulur ve bir piston metali yuksek basing
altinda kalip bosluguna enjekte eder

= Dokumun elle yapilan asamalari nedeniyle, genellikle
sicak hazneli makinalardaki kadar yuksek olmayan
uretim hizi

= Dokum metalleri: aluminyum, pirin¢g ve magnezyum
alasimlar
= Sicak hazneli yontemin avantajlari, dusuk erime

sicakligina sahip alasimlarla sinirhdir (¢inko, kalay,
kursun)
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Soguk Hazneli Basin¢li Dokum
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(1)
Sekil 11.14 Soguk hazneli basingh dokum ¢evrimi: (1) kalip

kapali ve piston gerideyken erimis metal hazneye
dokualur
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Soguk Hazneli Basingli Dokum

(2)

Sekil 11.14 Soguk hazneli dokumde gevrim: (2) Piston hareket ettirilerek
metali kalip bosluguna akmaya zorlarken soguma ve katilasma
sirasinda basinci surdurur
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Basincli Dokum Kaliplari

Genellikle takim celiginden, kalip ¢eliginden veya
maraging celiginden yaplilir

Dokme celik ve dokme demirin kaliplanmasi igin
Tungsten ve Molibdenli (yuksek refrakter
kaliteleri) kullanilir

Aclldiginda parcayi ¢ikarmak igin cikarici pimler
gerekir

Yapismayli onlemek icin kalip bosluguna
yaglayicilarin puskurtulmesi gerekir

Sabit sicaklikta ¢alisma igin gerektiginde
Isitilabilir yada suyla sogutulur.

57



UstlnlUkleri ve Zayifliklar

.9"Basmgll dokimin Ustinlikleri:
= Yuksek uretim miktarlari icin ekonomik
= Yuksek boyutsal dogruluk ve yuzey kalitesi
= |nce kesitlerin olusturulmasi mimkuan

= Hizli soguma, dokume ince tane boyutu ve yuksek
dayanim saglar

= Zayifliklari:

= Genellikle dusuk erime sicakligina sahip metallerle
sinirhdir

= Parca geometrisinin dokulen parcanin kaliptan kolaylikla

cikarilabilmesi gerektiginden ¢cok karmasik olmamasi
gerekir

A
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¥

Savurma (Santrifuj) Dokum

Merkezkac kuvvetinin erimis metali metal kalibin dis
bolgelerine dagitabilmesi igin kalibin yuksek hizla
donduruldugu, yaygin bir dokim yontemi

= Bu gruptaki yontemler:
= Gercek savurma dokum
= Yari savurma dokum
= Savurmali dokum
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