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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI267

ALAN Metaliirji

DAL/MESLEK Dékiim

MODULUN ADI Dikiim Hatalar

MODULUN TANIMI Dokur_n hgtalanm tanimay1, dokiim pa.rc;alarlm. muayene
etmeyi, kalite kontrol ve onarim yapmay1 iceren bir 6grenme
materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL

YETERLIK Dokiim hatalarini tanimak ve onarimini yapmak

MODULUN AMACI

Genel Amac¢

Gerekli ortam saglandiginda istenilen OSlgiiye ve teknigine
uygun dokiim hatalarinin  kontroliinii bilecek ve onarim
yapabileceksiniz.

Amaclar
1.  Dokiilen islerin kalite kontroliinii yapabileceksiniz.
2. Hatali pargalar1 onarabileceksiniz.

Ortam: Kalite kontrol ve onarim atdlyesi

EGITIM OGRETIM ) o ) . e
Donanmim: Cekig, olgli aletleri, temizlenen dokiim parga,
ORIANI AR = hatali dokiim parga, hazirlanan karigim, el takimlari, diizeltme
DONANIMLARI ’ ’ ’
araglari
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda &lgme aract (goktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlhis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiill uygulamalar ile kazandigimiz bilgi ve
becerileri dlcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Dokiimciiliik meslek dali igerisinde dokiim hatalari, genis kapsamli ve agirhigi fazla
olan bir boliimdir. Hatali dokiimler isletmeyi maddi kayba ugratir, isletmenin rekabet
gliclinii azaltir, prestijini diistiriir ve ¢alisanlarin moralini bozar. Hatalarin olus nedenleri iyi
bilinir ve gerekli 6nlemler alinirsa hatalar en aza indirilebilir. Bu modiilde dokiim hatalarini,
hatalarin olus nedenlerini ve onarimlarin1 6greneceksiniz. Hatalari iyi tanidiginiz i¢in dokiim
kalite kontrolii de yapabileceksiniz.

Kalite kontrolde, kullanilamaz durumdaki dokimlerle onarim yapilarak
kullanilabilecekleri ve saglamlar titizlikle se¢melisiniz. Olabilecek yanlis se¢imlerinizde
isletmenizi maddi ve itibar kayba ugratacaginizi, sorumluluk altina sokabileceginizi
bilmelisiniz. Dokiim atolyelerinde hatalari tamamen yok etmek ¢ogu zaman imkansiz gibidir
ama dikkatli ve bilingli ¢alisarak hatali is oranini en aza indirebilirsiniz.

Is cesidinin fazla oldugu, yogun calisma yapilan dokiim atdlyelerinde hatali
dokiimlerin artmasinin nasil &nlenebilecegini diisiiniip ¢oziimler iiretmelisiniz. ilk defa
dokiimii yapilacak bir isin az sayida dokiiliip denenmesi, ortaya ¢ikan hatalar giderildikten
sonra seri Uretimine geg¢ilmesi goriisiine bilmem katilir misiniz? Hatali ¢ikan her is;
emeginizi, enerjinizi, zamaninizi, kullandiginiz malzemeyi alip gotiirmekte ve cevreyi
kirleterek ekolojik dengeye zarar vermektedir.

Meslegini severek yapan, toplumsal sorumluluklarini yerine getiren fertlerin maddi
kaygilarmin olmadigini, huzurlu ve itibarli bir Omir siirdiiklerini cevrenize bakarak
gorebilirsiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

( amac )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam saglandiginda teknige uygun, dokiilen islerin kalite
kontroliinii yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Metallerin 1s1 etkisiyle genlesmesi konusunu arastiriniz.

1. DOKUM HATALARI

1.1. Dokiim Hatalarimin Genel Olus Nedenleri

Dokiim parcada istemedigimiz Olcii, sekil, doku degisikligi ve diger baz
olumsuzluklarin bulunmasi héalinde bu parga, hatali dokiim olarak kabul edilir.

Hatanin derecesine gore parcanin calisacagi sartlar dikkate alinarak ya onarimi
yapilarak kullanilir veya hurda olarak degerlendirilir. Hatali parcalarda bir veya daha fazla
hata bir arada olabilir. Dokiim hatalarmin olus nedenleri dogru tespit edilirse ¢ozim
kolaylasir. Hatalarin nedenleri asagida belirtilen konular taranarak bulunabilir:

Dokiim parcanin tasarlanmasi yanligsa

Model ve maga sandiklar1 hataliysa

Yolluk sistemi, besleyici, sogutucu, ¢ikici uygulamasi hataliysa
Kalip ve maga kumu uygun degilse

Kaliplama ve maca yapimi teknigi hataliysa

S1vi metalin bilesimi uygun degilse

Ergitme ve dokiim teknigi hataliysa
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1.2. Dokiim Hatalarimin Cesitleri

Dokiim hatalar1 ¢ok ¢esitlidir ve bircok nedeni vardir. Bu bdliimde bunlart
tanityacagiz.

1.2.1. Gaz Bosluklar

> Tanim

Dokiim aninda kalipta olugan ve disariya atilamayan gazlardan meydana gelir. Daha
cok dokiilen dokiim parcanin st ylizeylerinde goriiliir ancak parcanin alt ylizeylerinde veya
i¢ kisimlarinda da olabilir. Gaz bosluklarinin biiyiik hacimli olanlarina kofluk kiigliklerine
karinca-gozenek denir. Gaz bosluklarina maga g¢evresinde, sogutucu konan yerlerde de
rastlanabilir. Dikkatli bakilirsa dokiimden sonra goézle goriilebilir. Parcanin islenmesi
sirasinda ¢ogu ortaya cikar (Sekil 1.1 ve Sekil 1.2).

ot = i = =z e
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Resim 1.1: Gaz boslugu

Resim 1.2: Karinca hatasi


http://www.inotecbilgimerkezi.com/ccastingcenter/dokumhatalari/kumkalip/virgulhatasi.asp

Olus nedenleri

Kalip kumunun neminin fazla olmasi

Kalip havasinin iyi alinmamast

Maganin yas olmasi, havasinin iyi alinmamast

S1vi metal sicakliginin yiiksek veya diisiik olmas1

Kalibin fazla sikistirilmasi

Kaliba sicak maga yarlestirilmesi

Kalibin sicak kapatilmasi

Derece traverslerinin, firkete ve kancalarin kalip ylizeyine ¢ok yakin
olmasi,

Kaliplamada kullanilan sogutucu, ¢ivi ve maga desteklerinin yagl pash
ve nemli olmast

Gidici ¢apinin ve yiiksekliginin yeterli olmamasi

S1vi metal bilegiminin uygun olmamasi

Tasima potalarinin iyi kurutulup 1sitilmamasi

S1vi metalin kaliba hizl1 yavas doldurulmasi

1.2.2. Cukurluklar, Cizgiler, Pullar

>

cukurluklar olusur.

Tanimm
Kalip boslugundan atilamayan gazlarin yerini sivi metal dolduramaz ve burada

Kalip igerisindeki gaz basincindan dolayr is ylizeyinde soguk birlesme goriintiisii
veren ince c¢izgiler olusur. Bu hatalarin tamamu bir yiizey hatasidir. Sivi metalin, gaz
basincinin biraktig ¢ukurlara girerek pullart olusturur.

>

Olus nedenleri

S1vi madenin kesik dokiilmesi

Ust derecenin sarkmasi

Yolluk sisteminde meme say1isinin az olmasi
Kalip kumunun gaz gecirgenliginin az olmas1
Kalip havasinin iyi alinmamas1

Kalip kumunun dayaniminin diisiik olmas1
Magca kumunun gaz gecirgenliginin az olmasi
Magca havasinin iyi alinmamasi

Kalip kumunun fazla sikistirilmasi

Kalipta gereksiz ve asir1 perdah yapilmasi
S1vi metalin akiciligimin iyi olmamasi

S1vi metalin soguk ciiruflu ve gazli olmas1
Agirligin fazla yiiklenmesi

Kalibin forsa yapmasi



1.2.3. Dart
> Tanimi

Sivi metal, kalip igerisindeki havay1 1sitarak genlestirir. Kaliptaki yanici maddelerin
olusturdugu gaz ve su buhart bunlara eklendiginde kaliptaki basing degeri artar. Sivi metal,
kalip igerisinde bu basincin etkisiyle ¢alkalanir. Bu sirada bazi pargalar kaliptan koparak yer
degistirir. Kalip kumu kalip igerisine dogru genleserek sivi metal, kalkan kum pargalar
arasina girerek katilagir. Calkant1 ile kopan kum taneleri sivi metal igerisinde yiikselerek iist
derecede toplanir. Dart, bir yiizey hatasidir. Sivi metalin kum arasimna girmesiyle olusan
dartlar bir keski ile kolayca temizlenebilir. Dart hatas1 daha ¢ok genis yiizeyli ve kalin kesitli
dokiim pargalarda goriiliirse de ince Kkesitli olanlarda da meydana gelebilir (Resim 1.3).

Resim 1.3: Dart hatasi

> Olus nedenleri

Derece federlerinin kalip bosluguna ¢ok yakin olmasi
Meme sayisinin gereginden az olmast

Yolluk sisteminin uygun yerden verilmemesi

Kalip kumunun fazla nemli olmasi

Kalip kumu bilesiminin hatali olmasi

Kalip kumunun gaz gecirgenliginin az olmasi

Kalip kumunun agir1 sikigtirilmast

Kaliplamada kullanilan firkete ve kancanin kalip yiizeyine ¢ok yakin
olmasi

Kalip yiizeyinin agir1 perdah edilmesi

. Kalip ve maga havasinin iyi alinmamasi
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Kalip boyasinin kalitesinin iyi olmamas1 ve kalin boya atilmasi
Maganin iyi kurutulmamasi veya iyi pisirilmemesi

S1vi metalin kaliba ¢ok yavas veya ¢ok hizli dokiilmesi

S1vi metalin dokiim sicakliginin yiiksek olmasi

1.2.4. Koparma ve Siiriiklemeler
> Tamm

Sivi metalin kaliba giriste kumu asindirmasi veya koparmasi neticesinde bu hata
olugur. Kalip igerisinde sivi metalin akisin1 zorlastiran yerlerde daha ¢ok gdriiliir. Kalip
icerisinde sikisan gazlarin ¢ikici ve besleyiciye dogru hareketi, kalip ile ¢ikici ve besleyicinin
birlesme yerlerindeki kumlarin kopmasina neden olabilir.

> Olus nedenleri

Dokiim pargada ¢ok sayida girinti ve ¢ikintilarin bulunmasi
Yolluk sisteminin hatali diizenlenmesi

Meme sayisinin az olmasi

Kalip kumunun asir1 nemli olmast

Kalip kumunun dayanikli olmamasi

Kalip kumunda yanici maddelerin fazla olmasi

Maga kumu baglayicilarinin zayif olmasi ve maganin fazla pisirilmesi
Maganin gaz gegirgenliginin az olmast

Maganin iyi kurutulmamasi

Kalip yiizeyinin az veya fazla sikistirilmasi

Genis yiizeylere ¢ivi atilmamasi

S1vi metalin dokiim sicakliginin yiiksek olmasi

S1vi metalin yiiksekten ve hizli dokiilmesi

1.2.5. S1vi Metalin Kuma Islemesi
> Tamm

S1vi metal, kalip yiizeyindeki kum taneleri arasina girerek katilagir. Metal igerisinde
kalan kum taneleri piiriizlii bir yiizeyin meydana gelmesine neden olur. Bu, bir yiizey
hatasidir. Dokiim parcanin dig goriintiisiinii olumsuz etkiler. Ayni1 dokiim parca iizerinde
piiriizlii ve temiz yiizeyler olusabilir (Resim 1.4).



Resim 1.4: Sivi metalin kuma islemesi

Olus nedenleri

Dokiim parcanin keskin kdseli fazla girintili ve ¢ikintili olmasi
Yolluk sisteminin hatali olmas1

Iri taneli kalip kumu kullanilmasi

Kalibin az sikistirilmasi

Kalip kumu birlesiminde koémiir tozu oraninin az olmasi
Kalip yiizeyine grafit tozu atilmamast

Kalibin boyanmamast

Magalarin yumusak olmasi, normal pisirilmemesi

S1vi metalin dokiim sicakliginin yiliksek olmasi

Kalibin girinti ve ¢ikintilarmin dengeli sikistirilmamasi



1.2.6. Kum Diismeleri
> Tanimi

Kalip igerisinde dokiimden once veya dokiim sirasinda iist dereceden kopan kum
kiitlesinin olusturdugu hatadir. Kumun koptugu yere metal girerek fazlalik, kumun metal
icerisinde bulundugu yerde ise eksiklik seklinde goriiliir. Kopan kum kiitlesi sivi metalin
kaldirma etkisiyle kalibin baska yerlerine tasinabilir. Siiriikklenen kum kiitlesi metalin
kaynamasina neden olabilir. Bir kism1 besleyici ve ¢ikicidan disari ¢ikabilir.

Resim 1.5: Kum kalintis1

> Olus Nedenleri

Dokiim parganin keskin koseli, derin, girintili ve ¢ikintili olmasi
Model konikliginin yeterli olmamasi

Derecenin esnemesi

Ust derecenin dikkatli kapatilmamasi

Derece pimlerinin hassas olmamast

Agirligin hatali ve fazla yliklenmesi

Kalip kumunun dayaniminin az olmasi

Kalibin normal sikistirilmamasi

Kalipta firkete ve kancalarin yeterli sayida olmamasi veya hatal
kullanilmasi

o Astar kumunun dolgu kumuna tam olarak kaynamamasi

1.2.7. Sagcma

> Tanimi

Kiigiik metal kireciklerin  dokiim parg¢a igerisinde ergimeden veya Kkiitleye
kaynamadan bulunmasidir. Sivi metalin kaliba dokiilmesi sirasinda ¢alkanti, patlama veya
kaynamalardan olusur. Yuvarlak halde katilasan parcalar1 sivi metal ergitemez ve degisik
Olciilerde kalibin farkli yerlerinde bulunabilir. Pargaya disardan bakildigi zaman fark
edilemeyebilir. Islemeden sonra ortaya ¢ikar ve islemeyi zorlastirir (Resim 1.6).


http://www.inotecbilgimerkezi.com/ccastingcenter/dokumhatalari/kumkalip/kumkalintisi.asp

Olus nedenleri

1.2.8. Sertlik

S1vi metalin kesik dokiilmesi

S1vi metalin yiiksekten dokiilmesi

Yolluk sisteminin hatal1 diizenlenmesi

Gidici dibine meme baglanmasi

Gidici dibine topuk agilmamasi veya ¢ok derin agilmasi
Kalip kumunun asir1 nemli olmas1

Kalip kumu iginde metalik ¢apak ve ¢ivi bulunmasi
Kaliba yeterli sis ¢ekilmemesi

Cikict konmamasi

Magca hava kanallarina s1vi metalin girmesi

S1vi metalin soguk ve akiciliginin iyi olmamast

Derece federlerinin firkete ve kancalarin kalip yiizeyine ¢ok yakin olmasi

Tammi

Dokiim parga kirilarak kesitine bakildigi zaman beyaz bir goriintii veriyorsa bu,
malzemenin sert bir yapida oldugunu gosterir. Bu sekildeki dokiimler sert ve kirtlgan olur,
islenmeleri zordur, bazen de hi¢ islenemezler. Bu hata ince kesitli pargalarda daha ¢ok
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> Olus nedenleri

Kalip kumunun agir1 nemli olmasi

Kalip ylizeyinde sertlestirici boyalarin fazla kullanilmasi

Sivi metal bilesiminde karbilir yapict manganez, kiikiirt, molibden,
vanadyum gibi elementlerin fazla olmasi

Grafitlestirici etkisi olan silisyum ve fosfor gibi elementlerin bilesimde az
olmast

S1vi metal igerisinde manganez-kiikiirt dengesinin uygun olmamasi

S1vi metalin gazli, oksitli ve soguk olmasi

Tagima potalarinin iyi kurutulmamasi ve soguk olmast

Dokiim pargalarin sogumadan kumdan ¢ikarilmasi

Dokiimler iizerine sicakken su tutulmasi

1.2.9. Sert Bolgeler ve Sertlesmis Noktalar

> Tanimi

Dokiim pargalarda kalip ile temas eden yiizeyler i¢ bolgelere gore daha ¢abuk katilasir
ve sert olur. Ayrica ince kesitler, kalin kesitlerden daha cabuk katilasir ve sert olur. Kaliba
ilk giren sivi metal ile son giren metalin katilagma zamanlar1 da farklidir. Dokiim
pargalardaki farkli kesitler ve farkli katilagmalar degisik yerlerde sert noktalarin veya
bolgelerin olusmasina neden olur.

> Olus nedenleri

Dokiim parganin farkli kesitlerden olugmast

Yolluk sisteminin ince kesitlere uzak olmasi

Kalip kumunun asir1 nemli olmasi

Maga kumunda baglayici oraninin fazla olmasi

Maganin fazla 1s1 emmesi, metali hizl1 sogutmasi

Maga iskeletleri, derece federleri, firkete ve kancalarin kalip yiizeyine
cok yakin olmast

Kalip ve macada sertlestirici boyalarin fazla kullanilmasi
Sogutucularin yanlis ve gereginden fazla kullanilmasi

Kalip yiizeyine fazla ¢ivi atilmasi

S1vi metal bilesiminin homojen olmamast

Tagima potalarinin iyi kurutulmamasi ve 1sitilmadan kullanilmasi
Déokiilen islerin sogumadan kumdan ¢ikarilmasi, su tutulmasi

11



1.2.10. Soguk Birlesme ve Eksik Kalmalar

> Tanim

Sivi metal, kalib1 degisik yonlerden girerek doldurmaya ¢aligir. Farkli yonlerden gelen
stvi metal sogumadan dolay1 birbirine kaynayamaz ise soguk birlesme hatasi olusur. Bu
hataya katmer de denir. Dokiim parga iizerinde bir ¢izgi halinde goriiliir (Resim 1.7).

S1vi metalin kalib1 tam olarak dolduramamasi nedeniyle eksik kalma hatalar1 meydana
gelir ve dokiim parga eksik ¢ikar (Resim1.8).

Resim 1.7: Soguk birlesme

Resim 1.8: Eksik kalma

12



> Olus nedenleri

1.2.11. Kacikhik

Dokiim parganin kesit farkliliklarinin fazla olmasi
Kalip kumu rutubetinin fazla olmasi

Yolluk sisteminin yerinin yanlis olmasi

Meme sayisinin yeterli olmamasi

Ust derecenin sarkmasi

Ust derece yiiksekliginin az olmasi

S1vi metalin kesik dokiilmesi

S1vi metalin akiciliginin iyi olmamasi

S1vi metalin dokiim sicakliginin yiiksek olmasi
Kalip ve maga havasinin iyi alinmamasi
Sogutucularin fazla kullanilmasi ve ylizeylerinin oksitli olmasi

> Tanimi

Genellikle mala yiizeylerinin bulundugu yerlerde dokiim pargalarin kaymis durumda
elde edildigi dokiimlerdir. Isin dis kismi diizgiin oldugu halde magali yerlerde kagiklik hatasi
olabilir. Bu hata, parganin disg goriiniistinii bozar ve kolayca goriilebilir (Resim 1.9).

Kaciklik

Resim 1.9: Kaciklik hatasi

> Olus nedenleri

Model ve maga sandiklarinda kavalyelerin aginmis olmasi

Derece pimlerinin hassas olmamast

Derecelerin ¢arpilmast

Tamponlarin dikkatli yapilmamas1

Magalarin hatali yerlestirilmesi

Modellerin agir1 farkli takalanmasi

Maga destegi 6l¢iisliniin uygun olmamasi

Ust derecenin ters kapatilmasi

Sabit derecelerde pimsiz siirgii veya kelepge takilmasi

Kapatilmig sabit derecedeki kaliplarin pimsiz durmasi ve darbe almasi
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1.2.12. Capak

> Tanimi

Dokiimden ¢ikmig pargalarin mala yiizeylerinde ve maga baglarinda ince plakalar
halinde dokiim fazlaliklar1 bulunur. Bunlara ¢apak denir. Capaklarin ¢ok ince olanlar
kirilarak giderilebilir. Kalin ¢apaklarin kirtlmas1 zordur ve dékiim pargalariin 6lgiilerini
degistirir. Kaliplarin gatlayan kisimlarina sivi metalin girmesiyle de capaklar olusabilir
(Resim 1.10).

Resim 1.10: Capakl dokiim

> Olus nedenleri

Model ve maga sandig 6l¢iilerinin uygun olmamast
Derecelerin ¢arpilmast

Derece pimlerinin hassas olmamast

Agirligin yeterli olmamasi

Mala yiizeyinin asir1 perdah edilmesi

Onarimlarinin diizgiin yapilmamasi

Derecelerin hatal1 kapatilmas1

Mala yiizeyine ¢apak kesilmemesi, kurutulan kaliplarda yagl grafit ve
benzeri malzemelerin kullaniimamasi

. S1vi metalin dokiim sicakliginin yiiksek olmasi
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1.2.13. Forsa ve Sizmalar
> Tanimi

Dokiim sirasinda veya dokiimden hemen sonra sivi metalin mala yilizeyinden veya
kalibin herhangi bir yerinden disar1 akmasidir. Forsa dokiim sirasinda sizma ise sivi metalin
kalib1 tamamen doldurmasindan sonra meydana gelir. Bu hatalar, islerin eksik kalmasina ve
capakli ¢ikmasina neden olabilir.

> Olus nedenleri

Derece 0lgiilerinin ¢ok kiigiik olmast

Gidici, ciirufluk ve memelerin derece kenarina ¢ok yakin olmasi

Derecelerin ¢arpilmis ve yipranmis olmasi, esnemesi

Derece pimlerinin hassas olmamasi

Magalarin hatali yerlestirilmesi

Maga havalarina sivi metal girmesi

Kalibin iyi sikistirilmamast

Mala yiizeylerindeki onarimlarin hatali yapilmasi ve agir1 perdahlanmasi

Derecelerin iyi yataklanmamasi

Mala yiizeylerine ¢apak kesilmemesi, kurutulan kaliplarda yagh grafit ve

benzeri malzemelerin kullanilmamasi

Biiyiik kaliplarda derece birlesme yerlerinin camurlanmamasi

o Agirligin az veya dengesiz yliklenmesi

o Cikma derecelerde tamponun gevsek birakilmasi veya hatali ceket
kullanilmas1

o Dokiimden hemen sonra metal katilasmadan agirlik, siirgii ve kenetlerin
alinmast

1.2.14. Macalarm Kalkmasi

> Tanimi

S1vi metalin kaldirma etkisi nedeniyle magcalar kalip icerisinde yukari dogru kalkabilir.
Kalkan magalar dokiim parganin kesit Ol¢iilerini bozar ve is i¢cinde kagiklik hatasi ortaya
¢ikar (Resim 1.11).

Resim 1.11: Dékiimde kalkmis maca
15



> Olus nedenleri

. Model ve maga sandigi 6l¢iilerinin uygun olmamasi

. Magalarin  kesit kalinhigmma uygun yeterli maca destegi ile
desteklenmemesi

. Maga igerisine yeterli iskelet demiri konmamasi

. Kalip ve maga kumu dayanimlarmin iyi olmamasi, normal
sikigtiritlmamasi
Modellerin asir1 ve dengesiz takalanmasi

. S1vi metalin dokiim sicakliginin yiiksek olmasi

1.2.15. Dokiim Parcalarda Ciiruf ve Diger Yabanci Maddelerin Bulunmasi

> Tamm

Ergimis metal icerisinde bulunan yabancit maddelerin bir kismu ciiruf olarak ergimis
metalin yiizeyinde toplanir ve buradan alinarak temizlenir. Ozgiil agirlig1 sivi metale yakin
olanlar ve metal icerisinden yukari ¢ikamayanlar sivi metal ile birlikte kalip bosluguna
gidebilir. Dokiimden sonra kalip igerisine kagabilen ciiruf ve diger yabanci maddeler is
bosluk birakir (Sekil 1.12).

temizlemede ortaya ¢ikar. Is yiizeyinde veya herhangi bir yerinde

Ciruf
kalintis1

Capak

Resim 1.12: Is yiizeyinde ciiruf ve capak

> Olus nedenleri

S1vi metalin dokiimden Once iyi temizlenmemesi

Yolluk sisteminin ciiruf tutucu sekilde diizenlenmemesi

Metalin kesik dokiilmesi

Yolluk sisteminin dolu tutulmamast

Ergimis metale soguk metal ilave edilmesi

Kalip kumu, maca kumu ve pota harcinin 1s1 dayanimlarinin az olmasi
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1.2.16. Metal ve Alasimlarin Cekmesinden Olusan Hatalar

> Tanim

Isinan metallerin hacimleri biiyiir, soguyan metallerin hacimleri ise kiigiiliir. Diger bir
ifadeyle metal ve alasimlar sivi fazdan kati faza gecerken hacimsel olarak kiigiiliir.
Metallerin 1s1 alip vermedeki hacim degisiklikleri birbirinden farklidir. Her metalin kendisine
ait bir ¢cekme (kiiclilme) degeri vardir. Bu deger saf metallerde yiiksek, alagimlarinda
diisiiktiir. Saf aliiminyumun ¢ekmesi % 1,7 iken alagimlarinda % 1,1’e kadar iner. Dokme
demirlerde ¢ekme ortalama % 1, ¢eliklerde % 2 civarindadir.

Ergimis metalin kaliplara dokiiliip sogumaya birakilmast esnasinda, hacim
kiigiilmesinden dolay1 dokiim pargalarda asagidaki hatalar meydana gelebilir:

»  Cokiinti

> Gerginlikler ve ¢atlama

> Carpilmalar

Sekil 1.1: Dokiimden ¢ikmis par¢anin olgiileri

Kum kaliba dokiilen dokiimlerin 6lgiileri, model 6lgiilerine gore bir miktar kiigiilmiis
olarak ¢ikar. Bu kii¢iilme miktar1 metalin ¢ekme degerine ve kalibin sekline baghdir (Sekil
1.1).

Esmer dokme demirler katilasmadan 6nce bir miktar hacim genislemesi yapar.
> Cokiintiiniin tanim

Genellikle kalin kesitli dokiim parcalarin st kisimlarinda goriliir (Sekil 1.2). Ayrica
meme yakinlarinda, yolluk sistemine uzak olan bdolgelerde, isin orta ve alt bolgelerinde de
olabilir. Kaliplarda soguma (katilagma) tabanda ve yan yiizeylerde daha hizlidir. Kalibin iist
kismi geg katilagir ve alt kisimlardaki hacim kiiglilmeleri buradaki sivi maden ile beslenir.
Yolluk sisteminin kalibin {ist bdlgesini besleyemedigi durumlarda ¢okiintii hatas1 ortaya
cikar. Kaliplarda yolluk sistemi, besleyici ve ¢ikicinin en ge¢ katilagmasi istenir.

Distan sogumaya baslayan ve yolluk sistemi tarafindan beslenemeyen islerde i¢
¢okiintiiler olusabilir (Sekil 1.3).
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>

Farkli kesitlerdeki dokiim parganin ince kisimlart hizli, kalin kisimlari ise yavas
soguyarak gerilimlerin olusmasina neden olur. Maga ve kalibin, sivi metalin kiigiilmesine
direng gostermesi de gerilimlerin bir bagka nedenidir. Dokiim pargalardaki bu gerilimleri g6z
ile goremeyiz. Ancak bazi dokiimler bu gerilimlere dayanamayarak catlar. Catlamalar, ince
kesitli parcalarin maga kenarlarinda ¢ok goriiliir. Dékiim pargalarin gerilimleri uzun siire
acik havada bekletilerek veya tavlanarak giderilir. Gerilimleri giderilen pargalar islenerek

Sekil 1.2: Dis cokiintii Sekil 1.3: i¢ ¢cokiintii

Olus nedenleri

Modeldeki kesit kalinliklarinin ¢ok farkli olmasi
Kose ve kenarlara uygun pah verilmemesi
Yolluk ve besleyicinin hatal1 yerlere konmasi
Ust derece yiiksekliginin az olmasi

Yolluk o6lgiilerinin kiiglik olmasi

Besleyicinin kiiciik olmasi

Besleyicinin dokiim pargaya uzak olmasi

Dis ve i¢ sogutucu kullanilmamasi

Sogutucularin yeterli olmamasi

Alasimda karbiir yapici elementlerin fazla olmasi
Fosfor miktarinin fazla olmasi

S1vi metalin dokiim sicakliginin yiiksek veya az olmasi
S1vi metalin hizli dokiilmesi

Gerilimler ve Catlamammn Tanim

kullanilabilir.
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(@) (b) (©
Sekil 1.4: Gerginlik

(Sekil 1.4) (a)’da ilk olarak yanlardaki ince ¢ubuklar sogumaya baglar. Bu sirada
ortadaki kalin gubuk genlesmekte olup biiylimeye ¢alismaktadir ve sistem (b)’deki gibi olur.
Kalin gubuk katilagirken kiigiilmeye ¢alisir ve 6nceden katilagan yandaki ince gubuklarin
direnci ile karsilasir. Burada kalin gubuk kii¢iiliir, yandaki ince ¢ubuklarin direnci ile alt ve
iist cubuklar egilir (c).

Kasnak, volan, jant ve takviyeli plaka gibi islerin dokiimlerinde kuvvetli gerilimler
meydana gelir. Gerekli 6nlemler alinarak dengeli soguma saglanir ise pargalar hatasiz elde
edilir. Aksi halde zayif bolgelerde catlamalar olabilir.

Volanda kanatlar ince oldugu i¢in ¢abuk sogur. Kalin olan ¢evre sogumaya baslayinca
kanatlarin zorlamasina dayanamayip kopar (Sekil 1.5).

Jant dokiimiinde ilk olarak ince olan ¢evre katilagir. Kalin olan kanatlar soguma
sirasinda kiigilmeye ¢aligir ve katilasmis olan gevreyi merkeze dogru ¢ekmeye baglar. Bu
direnme sirasinda tam katilagmamis olan kanatlardan bazilart kopar (Sekil 1.6).

Sekil 1.5: Volan Sekil 1.6: Jant
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> Olus nedenleri

Kesit kalinliklar1 farkinin asir1 olmasi

Gerekli yerlere uygun pah verilmemesi

Firkete ve kancalarin kalip ylizeyine yakin olmasi

Kalibin derece kenarina, derece bolmelerine ¢ok yakin olmasi
Yolluk ve besleyicinin derece kenarina ¢ok yakin konmasi
Yolluk ve besleyici yerlerinin hatali segilmesi

Kalip ve maga kumu dayanimlarinin fazla olmasi

Maga iskeletlerinin maga digina ¢ok yakin olmasi

Kalibin asir1 sikistirilmasi

I¢ ve dis sogutucu kullanilmamasi

S1vi metalin bilesiminin uygun olmamast

Dokiimden sonra kaliplarin su ile 1slatilmasi

Kaliplarin dikkatli bozulmamasi ve erken agilmasi

Islerin hizli sogutulmasi

Tasima ve stoklamanin dikkatli yapilmamasi

> Dokiim parcanin ¢carpilmasi

. Tanimi
Dokiim pargalarin dengeli sogutulamamasi neticesinde ince ve kalin kesitlerin farkli
zamanlarda kiiclilmeleri carpilma hatasina neden olur. Carpilan dokiimlerin bigimleri
bozulur. Bozulma, egilme veya kamburlagsma seklindedir.

| T T e

(@) (b) (©
Sekil 1.7: Carpilma

Iki farkl1 kesitli dokiim parcada ilk olarak ince kisim katilasir (Sekil 1.7.a). Bu esnada
kalin kisim hacim genislemesi yapmakta olup ince kismin kiigiilmesine engel olur, (b)’deki
gibi carpilma meydana gelir. Kalin kisim katilasirken kiigiilmeye calisir fakat onceden
katilagmis olan ince kismin direnci ile karsilasir. Neticede dokiim parga (c)’deki gibi carpilir.
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Sekil 1.8: Takviyeli carpilmis plaka

Bazi islerin egilmeleri onceden dikkate alinarak modeli egri yapilir ve dokiimden
diizgiin is elde edilir (Sekil 1.9).

Diizgiin is

Egri model

;
7 -
. !
e /
_’/4’////////,,,,/'

Sekil 1.9: Egri model ve diizgiin is

> Olus nedenleri

Parc¢a tasariminin hatali yapilmasi

Kesit kalinlig1 farkinin fazla olmasi

Parganin ¢ekmesini derecenin engellemesi

Yolluk sistemi yerinin hatali se¢ilmesi

Kalip ve maca kumu dayaniminin yiiksek olmast
Kalip veya maganin asir1 sikigtirilmasi

Kalip ve maganin madenin ¢ekmesine uyum gdstermemesi
Alt ve iist derecenin farkl: sikistirilmasi

S1vi metalde karbiir yapici elementlerin fazla olmasi
S1vi metalin dokiim sicakliginin diigiik olmasi

S1vi metalin kaliba yavas dokiilmesi

Dokiimden sonra kenet ve agirliklarin erken alinmasi
Kalibin erken agilmasi

1.3. Kalite Kontrol

Dokiilen islerin kalite kontrolii; goz, ¢eki¢ ve 6l¢ii tamlig1 deneyi ile yapilabilir.
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1.3.1. Goz ve Ceki¢ Deneyi

Dokiimden cikan islerin ilk kontrolii géz ile yapilir. Kum diismesi, kaciklik, eksik
kalma, dart, ciiruf, gaz boslugu, ¢okiintii, catlak ve carpilma gibi hatalar hemen goriilir.
Kullanilamayacak kadar hatali olanlar ayrilarak hurda olarak degerlendirilir. Onarimla
kullanilabilecekler onarim igin ayrilir. Baz1 dokiim hatalarin1 goz ile géremeyiz. Cekig ile
dokiim pargcanmin degisik yerlerine uygun sekilde vurarak ¢ikan sesler dinlenir. Saglam parga
ile hatali par¢anin verecegi seslere gore ayirim yapilir. Sertlik, dokiim parga igerisindeki gaz
bosluklar1 ve ciiruf gibi bazi hatalar iglemede ortaya ¢ikar.

Cekig ile kontrolde goz ile goriilemeyen catlaklar ve bliyiik gaz bosluklari tespit
edilebilir.

1.3.2. Olgii Tamhg Deneyi

Goz ve ¢ekig ile kontrol edilen pargalarin dlgiileri resme veya orijinaline gore gozden
gecirilir. Olgiisii uygun olmayip kullanilma imkan1 olmayanlar ayrilir. Olgii kontroliiniin
kumpasla yapilmasi gerekir. Dokiim pargalarin  6l¢ii  bozuklugu; modelin  hatali
yapilmasindan, metalin beklenenden az veya fazla c¢ekmesinden, kalibin ¢ok az
sikistirillmasindan  kaynaklanabilir. Modelin fazla veya dengesiz takalanmasi da Ol¢ii
tamligin1 bozabilir.
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UYGULAMA FAALIYETI

)—

Dokiilen islerin kalite kontroliinii yapiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Temizlenen dokiim par¢cada dokiim
hatas1 olup olmadigin g6z ile kontrol
ediniz.

» Cekic ile dokiim parcanin degisik
yerlerine vurunuz.

» Parcanin resmine ya da modeline
bakarak 6l¢ii kontrolii yapiniz.
=y T

> s onliigii giyiniz.

» Eldiven takiniz.

» Dokiim pargaya ¢ekici hizli vurmayimiz.

» Meydana gelen ses ile par¢a hakkinda
yorum yapiniz.

» Calistiginiz alam diizenli ve temiz
tutunuz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna

degerlendiriniz.

(X) isareti koyarak kendinizi

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1.

Is onliigii giydiniz mi?

2.

Temizlenen dokiim par¢ada dokiim hatast olup olmadigini
gz ile kontrol ettiniz mi?

3. Cekic ile dokiim parg¢anin degisik yerlerine vurdunuz mu?
4. Meydana gelen ses ile par¢a hakkinda yorum yaptiniz mi1?
5. Parcanin resmine ya da modeline bakarak 6l¢ii kontrolii

yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz

“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1.  Dokiim pargalarda hatalarim en aza indirilmesinde en etkili unsur asagidakilerden

hangisidir?
A) Insan B) Kalip kumu C)Maca D) Metal
2. Dokme demirlerde sivi metalin soguk olmasi asagidakilerden hangi hataya neden olur?
A) Kagiklik B) Forsa C) Sertlik D) Piirtizlii ylizey
3. Asagidakilerden hangisi koparma hatasini1 6nlemede etkili olmaz?
A) Derin yerlere firkete konmast B) Sivi metalin hizli dokiilmesi
C) Kalip kumunun dayanikli olmasi D) Meme yerlerinin dikkatli segilmesi

4, Dokiim hatalarinin bazilar1 kalip igerisindeki gazlarin disar1 atilamamasiyla olusur.
Asagidakilerden hangisi gaz ¢ikisini zorlastiran bir nedendir?

A) Kalibin az sikistirilmasi B) Kalibin fazla sikistirilmasi
C) Iri taneli kum kullanilmasi D) Sivi metalin uygun hizla dokiilmesi
5. Kaliplarda sizma hatasini 6nlemek i¢in alinan tedbirlerden hangisi yanlistir?

A)  Sivi metalin sicakligini arttirip yiiksekten dokmek

B) Mala yiizeylerine ¢apak kesmek

C) Mala yiizeylerine yagh grafit siirmek

D) Kapatilmig derecelerin birlesme yerlerini gamurlamak

6.  Dokiim parcalarin ¢atlayip carpilmasina asagidakilerden hangisi katki yapmaz?
A)  Kesit kalinlig1 farklarinin ¢ok fazla olmasi
B)  Yolluk sisteminin ve yerinin uygun se¢ilmemesi
C)  Metal dokiim sicakliginin fazla olmasi
D) Kalibin soguduktan sonra agilmasi

7. Asagidakilerden hangisi ¢okiintii hatasina neden olmaz?
A) Dokiim sicakliginin yiiksek olmast B) Besleyici kullanilmamasi
C) Sogutucu kullanilmamast D) Firkete kullaniimasi

8.  Hatali dokiimlerde asagidakilerden hangisi gozle tespit edilemez?

A) Kagiklik B) Kum diismesi C) Gerginlik D) Cokiintii
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( Amac )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam saglandiginda teknigine uygun hatali pargalari
onarimini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Homojenlik kavramini arastiriniz ve evlerinizde unla yapilan ¢esitli karigimlarin

nasil hazirlandigini inceleyiniz.

2. HATALI PARCALARIN ONARIMI

Onarima parcanin ¢alisacagi yer dikkate alinarak karar verilir. Onarimdan gecen parcga
kullanildig1 yerde gorevini tam olarak yapabilmeli ve risk olusturmamalidir. Yapilan onarim
aslma uygun olmal1 ve goriintii kirliligi yapmamalidir.

Emniyetin énemli oldugu yerlerde ¢alismasi gereken dokiim pargalarin hatali olanlari
onarilmaz ve saglam olanlar1 kullanilir.

a) Hatah dokiim b) Onarilmis dékiim

Resim 2.1: Hatali ve onarilmis dokiim
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2.1. Onarimda Kullanilan Karisimlarin Tanitim

Dokiim parcalarin yiizeylerinde olusan bosluklar ve ¢okiintiiler 6zel olarak hazirlanan
macunlarla onarilir. Onarim malzemesinin se¢iminde metalin Cinsi ve dokiimiin ¢alisacagi
ortam dikkate alinir. Giinlimiizde ¢ok cesitli karisimlar piyasada bulunmakta ve her tiirli
ihtiyaci karsilayacak sekilde iiretilmektedir. Tablo 2.1°de bazi karisim oranlari verilmistir.

Cinsi Adi Pargalar | Atese Dayamkh Rutubete
icin Karisim | Karisim Dayamkh Karisim

Silis tozu 10

Ates topragi 44

Boraks 6

Amonyum klorat (NH4 C10O,) 25 2 4

Balmumu 18 11

Grafit 9

Demir talasi 18 22

Dokme demir (font) talasi 45 96 94

Mangan peroksit (Mn,0,) 11

Deniz tuzu 6

Kiikiirt 18 1 2 2

Sirke 2.5

Su 13

Toplam 100 100 100 100 100

Tablo 2.1: Onarim macunu karisim oranlari

2.1.2. Karisimin Hazirlanmasi

Karisim malzemeleri istenen oranlarda hazirlanarak homojen olarak karistirtlir. Daha
sonra s1vl malzemeler ve su ilave edilerek hamur haline getirilir. Hazirlanan karigimin da
homojen olmas1 gerekir. Karisimlar kapali kaplar igerisinde korunur.

> Hatah Parcalar1 Onarma

Dokiimlerin hatali kisimlari iyice temizlenir. Onarim macunu, hatali yerlere siiriilerek
bosluk kalmayacak sekilde sikistirilir. Piiriizlii yerler macun yas iken diizeltilir. Kuruduktan
sonra gerekirse zimpara ile tekrar diizeltme yapilabilir.

Derinligi fazla olan hatalarin sadece macun ile kapatilmasi zor olabilir. Bu gibi yerlere
metal pargalar koyarak onarim kolaylastirilir. Derinligi fazla olan yerlerin onarimi macunun
iyi sikismasi ve kolay kurumasi agisindan birkag kerede yapilabilir.

Basing altinda calisan dokiim parcalarda terleme seklinde su sizdirmasi olabilir.
Sizdiran dokiimler, igerisine toz halinde dokme demir talasi atilmis amonyum Kklorath
(NH,CLO,) suda bir iki giin birakilarak sizdirmazlik saglanir.

Eksik dokiilmiis veya sonradan kirilmis dokiimler hatanin yapisina gore sivi metal,
elektrik kaynagi veya oksijen kaynagi ile onartlir.

27



_(UYGULAMA FAALIYETI

Hatah parcalar1 onarimim yapiniz.

Islem Basamaklan

Oneriler

» Hatali dokiim parcalar i¢in karigimlar
hazirlaymiz.

» Tamir edilecek hatali kisimlar
temizleyiniz.

» Hamur seklindeki karigimi temizlenen
yerlere siriiniiz.

» Karigimu iyice sikigmasti i¢in bastiriniz.
» Gerekli takim ile perdahlayiniz.
» llgili kismu sertlesmeye birakiniz.

» Macunu aldiktan sonra kabin
kapagim kapatiniz.

> Karisimu kisa siirede kullaniniz,
donabilir.

» Calistiginiz alani temiz ve diizenli
tutunuz.

» Tamir edilecek biiyiik deliklerde
metal parcalar kullaniniz.

» Kurudugundan emin olunuz.

» Parcayi profillerini bozmayacak
sekilde temizleyiniz.
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» Sertlesen kisimlan diizeltiniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet

Hayir

Is énliigii giydiniz mi?

Hatal1 dokiim parcalar igin karigim hazirladiniz mi1?

Tamir edilecek hatali kisimlar1 temizlediniz mi?

Hamur seklindeki karigimi hatali yerlere siirdiiniiz mii?

Gerekli takim ile perdahlama yaptiniz m1?

Onarim yerindeki karisimu sertlesmeye biraktiniz mi?

N|o|g| WM

Onarim bolgesini diizelttiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha goézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz

“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1.  Asagidakilerden hangisi kalite kontroliin amacina uygun degildir?
A)  Sakat dokiimleri belirlemek
B)  Onarimla kullanilabilecek dokiimleri belirlemek
C) Isletmenin kar zarar hesabmni yapmak
D)  Saglam isleri belirlemek.

2.  Kalite kontrol yapacak kisinin bilmesi gereken oOncelikli konu asagidakilerden

hangisidir?
A) Maga yapim teknikleri B) Ergitme teknikleri
C) Kaliplama teknikleri D) Do6kiim hatalar
3. Onarim yapilacak yerin iyi temizlenmesinin nedeni asagidakilerden hangisidir?

A) Malzeme tasarrufu yapmak B) Macunun dokiim pargayi iyi tutmasini saglamak
C) Enerji tasarrufu yapmak D) Hatal1 kismi tam gérebilmek

4. Onarim yapilan yerlerin i¢ kisimlarinda bosluk kalmamasi gerekir. Nedeni
asagidakilerden hangisidir?
A) Onarimin saglam olmasi B) Par¢a agirliginin artmasi
C) Parca agirhiginin azalmast  D)Onarimin hizli yapilmasi

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtartyla karsilagtirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye ge¢iniz.
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Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna

MODUL DEGERLENDIiRME

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in

degerlendiriniz.

(X) isareti koyarak kendinizi

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Is énliigii ve eldiven kullandiniz mi1?

Dokiim pargada dokiim hatast olup olmadigini goz ile kontrol
ettiniz mi?

Dokiim pargada cekig ile hata kontrolii yaptiniz mi?

e

Dokiim parcada resim veya modele gore Olcii kontrolii yaptiniz
mi?

Hatal1 dokiimler i¢in karisim hazirladiniz mi?

Hatal: kisimlar1 temizlediniz mi?

Hazirlanan karisimi hatali kisimlara siirdiintiz mii?

Karigim hatali bolgeye bastirarak siirdiiniiz mii?

© © N o O

Onarim yapilan kism perdahladimiz mi1?

10. Karigimu sertlestirmeden kullandiniz mi?

11. Sertlesen bolgeyi diizelttiniz mi?

12. Kullanilan ara¢ ve gereci temizleyerek yerlerine kaldirdiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsamiz modiilii tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz “Evet” ise bir
sonraki modiile gegmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1’iIN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI-2’NiN CEVAP ANAHTARI
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