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“Her hakki saklidir ve Milli Egitim Bakanhg@ina aittir. Kitabmn me-
tin, sorun ve sekilleri kismen de olsa higbir surette alinip yaymlanamaz.

1

Milli Egitim Bakanlig: Talim ve Terbiye Kurulunun 15.4.1980 gin ve

41 sayih karar ile ders kitab olarak ka‘bl‘.'ill'l' uygun gorilmils,

Yayunlar ve Basih EEitim Malzemeleri Genel Miidlirltiginiin 14. 5.1980
' giin ve 3785 sayili emirleriyle 7500 adet basilmigtir.
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Su an ckumakta Hélduéunuz, “Genel Dokiimeiiliik bilgisi Cilt IIT” isimli bu
kitap; Endiistri Meslek Liseleri Dokiimeiililk MesleZinin Teknolojik Bilgileri icin
programlanmis olan Temel Ders Kitaplarimn son cildini tegkil etmektedir. o

Dékitmeiiliik mesleginin biitiin konular1 bir biitiinliik icinde analiz edilmis ve
bunlarmn ‘Genel Ddkiimelilitk Bilgisi® adiyla 3 cilt halinde yayinlanmas: uygun
goriilmiistiir. Bu' nedenle konularin her cilt'e egit degerler icinde daglillmasma
6zen gosterilmigtir. 3 cilt'ten olusan bu kaynak kitaplarin hepsi bir biitiin halin-

"de incelenecek olursa; Bu meslefe yeni girenler ile halen caliganlarin, hatta baz1

mithendislik okullar1 dgrencileri igin Dékiim ve Dokiimeliliik hakkindaki temel bil-
gilerin bir biitin halinde verildigi gdriilecektir.

Bugiin icin yayinlanmis olan 3 cilt halindeki bu kaynak kitaplar, Dokimeii
liik igin yeterli bir bilgi diizeyini i¢ine almaktadir. Ancak yarin; bu konulara bag-
Il yeni teknolojik gelismeler ve yeni kavramlar olustukga, veni arastirmalar de-

vam ettikce, yenilikleri tamtan kitaplar hazirlanabilir. Hatta bu 3 cilt i¢indeki bil- '

gi konularinin bazlar yeniden yazilabilir veya giiniin sartlarma gbre bazilan da
azalfilabilinir. Ciinki, insan yapisimn geregi hep ileriye, hep yeniye, hep daha
giizele ve modern teknife ulasma arzusu durmamaktadir, Yeni arayislar icindeki

bu galigmalar ve aragtirmalar devam ettigi “ki bu durmayacak devam edecektir™

miiddetce ,yeni teknolojik gelismeler olmaktadir. Bunun sonuicu olarak da yeni bil-
gilerin yaymlanmast ve onlarl tamtict eserlerin hazirlanmas1 gerekecektir. Tipki
geemisgten, gilinlimiize kadar gelmis eserlerin olmasi gibi, ,,

Kitaplardaki konularin aZirlik noktasim hic siiphe yokki; Tiirk Dokiim En-

diistrisinde gérev alacak ve endilstrinin temeli olan Dékiimelilik Meslégini daha.

ileriye gbtiirerek, iilkemiz ekonomisine biiyitk katkilari olacak genclerimizin yetis-
tirilmeleri olugturmaktadir. Bu arada hali hazirda tiim giigliiklere ve imkansizhik-
lara ragmen, biiyik uﬁras; icinde emegl ve tecriibesi ile bilylik katkilan olanla.

rin, bu meslekteki c¢alismalarmin destekleyicisi olacak se%zilde bilgileri kapsa- ‘

maktadir. . '

m




. Bu teme) ders kitaplar: ayni zamanda Bal

anlhigimizin Sncliligl ve biiylik des-
diistri Meslek Liselerindeki Doklim Atelyelerinde yapilan
Elamak, Bgrencilerin pecerisini artirmak icin
iim Bolimil Ofretim Uryelerinden Al Duray

DURAN, Sileyman CELIK, Cumhur QUZEN tarafindan hazirlanms olan DOG-
RUMCULUK IX, X, XL ncl smiflarmnin Atelye Is ve Islem Yapraklarinin uygu-

lanmasmda ihtiyag duyulan Teknolojik Bilgileri desteklemekte hatta Ggrencile-
rin, mezuniyet sonrasmdalki gahismalariyla, bazl Mithendislik Okullarimin tEren-

cilerinden Dokiimelililk Meslegine flgi duyanlarinda yararlanmalarma imkan ta-
nimaktadiv Boylece iilkemiz genclerine, Dokiimelilik Mesleginin genis anlamda
tanitilmast ve endiistrinin temeli olan bu agir sanayl kolunun yayginlasmasi

tegi ile yurdumuz En
calismalarda birlik ve beraberligi sa
Yilksek Teknik OFreimen Okulu - Dok

amaclanmigtir,

Genel Dtikiirnciilﬁk Bilgisi Cilt' I, 10 Bolimden olugsmaktadir, Konularin is-
lenmesi Alagimlar ve Alasima Giren Madenler'den baslayp, Maliyet Hesaplarrn-
da bitmektedir. Genel ‘Dékﬁmcﬁlﬁk Bilgisl Cilt I ve Ciit II deki konularla, bu
Ciit IIT'in konularl pirlikte incelenirse; Dokiimciiliik Mesleginin Teknolojik Bil-
gilerinin bir piitinliik icinde bulundugu goriilecektir. Biylece gerek Endistrl Mes-
lek. Liseleri Dokim, Bilimil 8Zrencileri ve gerekse Endistride Dékiimeiilik Mes-
leginde cahganlar ile Dokiimeiiliige ilgl duyan okuyucular aradiklari temel bil-

gileri 3 Ciltlik bu kaynak kitaplarda bulacaklardir.

Tirk Dokiim Endiistrisinde ¢alisanlara ve calisacak olanlara yararll

[

Eserin,
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ALASIMLAR
A ve
LAslMA GIREN MADENLER

11 — GENEL BILGILER :

~
t

Saf madenlerin zellikleri
slamaya yetn?;ggctgﬁhk}lgem endiistrinin aradif1 kalite ve nitelikleri k
ol . Bunun igi e s -+r1 xar-
yeni ozellikte alagimlar elde edun]-]i] 1¢in, elementler birbirine karigtirilarak

. En az biri maden olmak iiz :
. ak ki -
siyle elde edilen karigima © !I'e? il veya daha cok elementin ergitilme-

getire N denir. Al 1m
Bunlall.llaelemﬁnﬂgr{n Ozelliklerinden daha dedi Sfllf‘?lar,' alagimi meydana
endiistrinin ihtiyaglar kars 8iglk Ozellikler olugtururlar.
Analiz sonunda, iei .
) » icinde bagka element '
veya Art Madenler” denir, Saf madenler?nrasaanmayan madeniere “Saf

sakincalar goz onitnde bulunmalidis kullaniimalarinda, agagidaki

1) Saf madenlerin "
; - elde edilmeleri
melerinde, tzelliklerinin korunmas: g?i?t ﬁzl?r ve pabahdir. Tekrar ergitil-

2) Ozellikleri belli ve kesindir

3} Nikelin 131 day

ammu vyiiksekt ' ‘
ocaklar kullantlr, yilksektir. Bu nedenle ergitilmesinde &zel

4 L) 4 ‘ " ,
) Demirin ergime sicakligy yiiksektir,

5) Magnez
yumun akies
lemler alinmasm gerektirir,

3

81 iyi degildir. Yanmasim 8nlemek icin #n-




6) Bakirm akieihi iyi degildir. Bu nedenle saf bakirdan saéla}n par-
calarin dokiimii biiylik gligliikler gdsterir. . ‘ _

7) Bakr, aliiminyum ve magnezyumun hacim kiigiiltmeleri (¢ekme-
leri) fazladir, D8kiim parcalarda ¢okiintii hatalar: meydana getirirler.

8) Saf madenlerin mekanik ozellikleri de uygun degildir. Ornegin,
nikel gerttir ve zor iglenir. Aym zamanda pahahdir. Bakir ¢ok yumugak-
tir, Aliiminyum hem yumugaktir hem de sicakta dayaniksizdir. Magnez-
yum atmosferik etkiler altinda cok kolay agimr. Aym zamanda gok ok-
gitlenicidir. : < ‘ -

9) Saf madenlerin yarafh ozellikleri: icinde ¢ok az miktarda bulu- -

nan baska eclementlerle cok defisir. Ozellikle aliiminyum ve bakirm ilet-
kenliklerinin bu sekilde cok azaldigh goriiliir,

Alaéunlarm yararlar agagidaki gibi dzetlenebilir:

1) Alagimlarin ozellikleri daha gegitlidir ve daha degigmezdir. I¢in-

- deki elementlerin etkisi ile gok daha az degigiklife ugrar. Bundan bagka,

ayni yolla hazirlanan aym oranl alagmmlardan aym dzellikler beklenebilir,

2j Alagmlarin ergime dereceleri katilan elementlerin say1 ve mik-
tarlar: ile azalmaktadir. Akiciliklari saf madenlere gbre coguniukla daha
iyidir. Ozgiil agirhklar alagiml olugturan madenlerin dzgiil agirliklart ara-
smda kalir, L
3) Cekmeleri daha az oldugu icin, ¢dkiintii yapma olanaklar: daha
azdir. ‘ : ‘
4) Gaz emme Ozellikleri saf madenlere oranla dilgliktiir, Gaz boglu-
gu ve karincd daha az goriilmektedir. ' '

5) Mekanik 6zel\lik1eri, alagimin bilegimi- ve hazirlanma iglemleri ile
ayarlanabilmektedir.

Yukarida. agiklanan nedenlerden dolay1, endiistride saf madenlerin

yerine alagimlar kullamlmaktadir, Saf madenler bazt 6zel yerlerde kulla-
nilabilir, Ornegin, saf bakir ve aliiminyumdan iletken teller yapilmaktadir.

1.2 — ALASIMLARIN BOLUMLENMEST : '

Endiistride kullanilan alagimlar asagidaki gibi boliimlenir:

A — Deniir Alagimlari: Bu alagimlar, Genel Dakiimeiiliitk Bilgisi 2.
cildinde anlatiimigta. ' '

2‘|

B — Demir Olmayan Madenlerin Al

ele almacaktir, ~ agimlary: Burade bu alagmlar

1) Bakir alagimlar: Bunlaf an ; ' ,
Bronzlar, piringler, _ a madeni bakir olan alagmlardur.

2) Aliimin alagtmlari: Bunlara “Hafi lap .
:ﬁir;;lrilf;hxlm;llm gjliemnlngnte Zb‘re isim ;l?ri;r: B;I{?flllf a?li;%rﬁ; a?aluipi:g:
b o iminyum alagimlar, @-agnezyumlu .aliirpinyum’ alagimlar,

3) Magnezyum alagmlar veya “Cok Hafif Alaglmlar’;.

4) Cinko alagimlary, - o )

5)- Kalay - kurgun alasimlari,
Alagimlar ig yapilar1 bakimindan iie éekilde oluguriar:

- Mac'!_enler sV durumé%fm kat1 duruma gegerken kristaller olugur. Kris-
a er,"kogel-ermde veya ylizeylerinde atomlar bulunan geometrik gekiller-
dir. Kiip prizma, vb. Meydana gelen kristaller toplanarak kristal grupla
rim ortaya _grkarlrlar. Bunlar da birlegerek maden kiitlelerini olustururll)ar-

1)  Alagimlarn kat1iagmasmda m irini
N § » madenlerden birinin kristali olugur
Bigerkxﬁademn -atomlart bu kristalin arasing dagihir. Bu atomlar geonglet-‘
o ge .in ..at.or_n .bu!unn;a,yan yerlerine yerlegir, yahut kristalin baz atom-
yerlerini ikinei madenin atomlarina biralar. Bu gekildeki krfstallere

“Karigik Kristal” denir. B ' :
Gl et . Bunlardan meydana gelen alagimlara “Kati Eri-

. - 1 ) Y a 1 0 '

lir. Boyle alagimlarin 8zeDikleri m .
el hkieri al ah i . . :
. tarlarina gore degisir, #lagumi meydana getiren madenlerin n:_nk-‘

. 3) Uciineii bir alagim ‘geklinde ise,
kristal meydana getirir. Bu ‘birlegme bel
f;?danf getfren 1‘1.1aden1-erin kristallerinden bagksa tiirliidiir Boyle kris-
= ;-Z:I:eiﬂe]glkl Krl;taii” adi verilir. Bunlar, ar kristallere-gé';re daha sert

olurlar. Dokusunda bu kristallerden mi ‘
: us; L cok mikta, -
| lar sert, klr_llgan ve\dokul.mege elverigsizdirler. e olan alagim

i%ci maden katilagirken yenil bir
li oranda olur. Krigtal, alagimi

i
i




-+ 1 -— BAKIR:

per et . a.
$ekil 1.1 ®zel piring alasimindan dokiiimis 4 tqnlulc bir parg

1.3 — ALASIMLARA GIREN MADENLER :

» a’ l. ‘ - 1} "1
j den biridir. Rengi klrlel,' ozgil
Insanlarm ik kullandlklarl madenler i, R e .

2 ‘36 - 50"dir.
mkhdu' Cekme dayanimi: 18 - 23 Kg/mm*, nzamasl: % 36-5

Soguk ve sicak bigimlendirilebilir. ‘Ar1 olarak dekiimeiiliige elverigli
oguk v

degildir. Alagimlar cok yaygmds
simlart vardir. Ayrica, hircok al

knikte, 181
B clekirote diistride ve siis egyalarl
kaplamalarmda kullambr, Alagimlarmmn ise, en I

yapmnda, gok bilyitk bir yeri vardir.

t olarak cok az
Balkir tabiatta gerbes
balar, filizierinden elde edilir, Bakar filizleri,

agimlara katkl clementi olarak girer.

pulunur. Kullanmlmaga elverigli

oluriar., En Onemill ve ya.ygm olanlari: |
(CuF'eS.) kilklirtlidiir, rengli krmizidir,

Kalkopirit (Chalcopynte),

r. Ana madeni bakir olan cok gesith ala-

iletilmesi istenen yerlerde ve catl

oksitli, kiikiirtlii, karbonath -

1

Kalkosit (Chalgocite)‘, (Cu,S8) kiikiirtliidiir, rengi kirmrzidir,

Azurit (-Azurite) (Cu {(OH). 2CuCO;) karbonathdir, rengi mavidir,
Malahlt (Malachite), (Cu(OH)g CuCOs) karbona.thdlr rengi yesildir,
Kuprit (Cuprite), (Cu20) oksitlidir, rengi kirmmzidir, i

Balar filizlerinde ayrica arsemk, antimuvan, bizmut, ¢inko, demir, al-
tm, giimiig 'v.b. elementler bulunur, Degigik renk ve. goriiniimde olan fi-
hzler siis egyas1 yapiminda, giizel sanatlarda ve kuyumeculuk iglerinde de
kullanilir,

Bakir filizlerinin engok bulundugu memleketler: Birlegik Amerika, Si- -
li, Kanada, Rodezya, Kongo'dur. Yurdumuzda da: Ergani (Elaz), Ku-.

varshan, Murgul (Artvin), Kure (Kastamonu) de baklr filizleri vardir ve
igletilmektedir, .

Elde edilmesi : Filizlerden ar: balur elde edilmesinde iki yontem uy-
gulanir:

A) FEritme yontemi (Yag yontem)),
B) Ergitme yontemi (Kuru yéntem).
A) Eritme yontemi: ~
Daha gok, bakir oram diigiik olan filizlerden bakir elde etmege elve-
rigli bir ydntemdir. Kirtlarak kiigiik parcalar haline getirilmis olan flhzler
su veya seyreltik siilfiirik asitle havuzlar icerisinde edzdiiriiliir, Biylece,
bakir tag, toprak, kil ve silikatlardan ayrilmig olur. Cozeltiye demir par-

galart atilarak madensel bakir ayrlir. Fakat, icinde yine de yabanecr mad-

deler bulunur. Bunun igin en iyisi, bakirin ¢bzeltiden elektroliz yolu ile ay-
ngtirilmasidir,

. B) Ergitme yonfenu

Giiniimiizde bakir, hemen yalmz ergltme yontemi ile elde edﬂmekte-

Jdir. Ergitme yonteminde, bakirca zengin olan oksitli ve karbonatl filiz-

lerden bakirin elde edilmesi kolaydir, Ancak, dogada bulunan bakir filiz-
lerinin Onemli kigmi, siilfiirlit (kitkiirtliy) olanlardir, Bu nedenle, siilfiirlii
filizlerden bakir elde edilmesi ele alinacakiir. Siilfiirlit filizlerden bakirm
elde edilmesi beg kademede gergeklestirilir.

a) Filizlerin zenginlegtirilmesi,

b) XKavurma,




' ¢) Brgitme,
d) Mat'tan ham bakirin elde edilmesi,
e) Ham bakmn aritilmas:, | ‘

a) Filizlerin zenginlegtirilmesi :

Yaté.kllanndan cikarilan filizlerin jcerisinde tas, toprak, v.b. birgok
yabanei maddeler vardir. Ergitmenin ekonomik ve kolay yapilabilmesi
icin, yabanci maddelerin miimkiin oldugu oranda uzaklagtirimalarl gere-
-kir. 'Yabanci maddelerin ay_rll‘masmda, baghca iki ayiklama jglemi uygu-

lanir:
— Yikarna iglemi,

—. Viizdiirme iglemi.

!

/

" yikama islemi: Bu jglem filiz igerisinde bulunan tag, toprak gibi

yabanel maddelerin su ile nzaklagtiriimagidir,

Kirlarak kiicitk pargacikiar haline getirilen filizler, su akiminda bi-
rakiir, Boylece, suda coziilen ve iginde balkr bulunmadifl igin daha hafif
olan maddeler, st tarafindan siiriiklenerek gétiiriiliirler. Bakirca zengin,
olan filizler ise, yikama xabinda kahrlar. Degigik yikama sistemleri var-

dir. Yikamada fazla su harcanir.

Yﬁzdiiﬁne jglerni : Yiizdiirme iglemi 6zel havuzlarda yapthr. Ofi-
tiilerek toz haline getirilen filiz, suile birlikte havuza doldurulur. Kari-

gima yag veya diger baska kimyasal maddel

er katihr. Bir mekanik sig-

temle veya alttan verilen basinch hava ile havuzda bir karigma saglanir,
Bakir filizi, meydana gelen yagh hava habbeciklerine (kopitk) yapisarak
yiizeye cikar. Tag, toprak, v.b. gibi yabanel kisimlar, bu yag habbecikle-
rine yap1§mei dzelligi gostermediginden, kabn dibinde gamur halinde ¢G-
kerler. Yiizeyde toplanan pakirh koplik tabakas: zaman zaman almr ve
kurutulargk kavurma iglemine hazrlamr. Bu yontemle filiz, % 25 -30

zenginlegtirilebilir.

b) Kavurma:

Kavurmann amacl, filizlerin icindeki kiikiirt ve ugucu ni-addelerih
glem, filizlerin aclk havada
kiikiirt dioksit canhlar igin

snemli bir kismmn uzaklagtirimasidir, Bu i
yakilmastyla yapilabilirse de, meydana gelen

6

zararlt olur. Bu nedenle, kavurma igi Szel olar

;3(:11; fﬁﬁ;ﬁ?};‘;ﬁ; Iia.vt-lrma firinlar gekil 1.2 de Zﬁrﬁfég?ilséi;?il;lfllcnnlagda
gt Ca 11'-1-15 bir k}_ﬂeye Pﬁnzep. Iei 1mya dayanikh gefeglerlesz;:t an
lara (2) -doldI:n:ulu m-éyuksekhgl: 6-8 m. olur. Ravrulacak filiz, iist r:?
cabtirhir. Fromm r. ker&elhlt:le_, gaz yalf:acaklra. cahgan yakma sis,.temi (b;
garalk ya.r;ar ve bsmg g belli bir diizeye gelince, filizdeki kifliirt tutu.
' SHlister o taraktlmkan sonra yakacak kullanmaga gerek kalmaz. .Ismar;
kavurma i;Si tamarlrllaar;l;:r fi:ili;;axl:gtzlliamk alt raflara indirilir. Boylece r
Meydana gelen kiikiirt dioksit sﬁlfﬁiik n;:itk?i;l:éﬁgige l({iiladrf;:l altaar.

v .

o

. & -— Raf .
;\
b - Kanmstiricl

i o BFE R ¢ — Yekit diizeni

d — Kawvrulan filizin akis

| Sekil 1.2 Kavurma firmi. .
¢) Ergitme ;-

lemli‘ﬁ:{;,ﬁdar anlatmaga calishgimiz, zenginlestirme ve kavurma ig- -
bancs maddeiren, fhlllz 1ger.1smd¢.3 yine de Snemli miktarda kilkiirt ve ya-
line gegmesi s Ylar r. Ergitme islem! ile bu yabaner maddelerin curuf ha-
Hraitnere b aglamr, FﬂIZ mat” adi verilen bakir malzemeye déniigiir
L ye_ azir hale getirilen filizlerin durumuna (toz §.. :
iki tip ergitme oca@1 kullanilr, : veys parcal) gir



— 'Alev ocaklari,
—. Dik ocaklar (Water-Caket).
Alev ocaklarl.: Bu ocaklar, demir .ve bakir alagimlarinda kullam-

: skitmeiilitk Bilgisi, Cilt 2, Boliim 4). Alev ocak-
aynidir (Genel Dékiimelilitk Bilgisi, 2, Bolim Aev -
%::‘il?;? toyznhalindeki filizler kullanile. 1000 °C.nin iizerindeki sicaklhl

larda filizler ergir. Igerisindeki yabanci maddeler curuf halinde ayrlhr._

ifi gu igi +imig kiitlenin fizerindé toplanir. Alt ki-
aha hafif oldugu igin ergimig kut}enm tizerinde :

gunll‘:il:’k:i ergimis malzemeye “mat” adi verilir. Mat, icerisinde % 45 kadar

bakir vardir. ]
Dik ocaklar : Kavrulmug bakir filizlerini ergiterek mat ya}ill?alga, ya-
, halindeki filizler er-

ikinei ti klardir. Bunlarda yalmz parcalar i
e alms. il Ocak ateslendikten son-
itilebili istemi yliksek firma benzer. :
o og eut i i ile yiiklenir. Alttan hava
iliz, ko! curuf yapici gereg vezinleri sira ava
rz;i{:alrlzi{k;;{n‘ga hmlanlihn‘hr. Kokun yanmasi ile meydana gelen 1s1 flhzk
;;ril' ergitir. Ergime sonunda, filizdeki yabanci mac’:it'lﬂ:llgrkcuruia g:;;;z:n
: ' eki mat, o

kirin iizerinde toplamir. Zaman zaman SIvl mat, oca
mahmat rbie ;‘;em bu gekilde devam ettirilir, Ocagm calisma Smikhgl"y:l;]ss:
{i gu gibi ime bdlgesi su ile sogu .
Fu icin, (yiiksek firinda oldugu gibi) ergime L -
gg;ﬁ-: ;gin I(aiudik ocaklara, su gbmlekli anlamma gelen “Water-Caket

adt verilir. Sekil 1.3 de bir dik ocak goriilmektedir. -.'
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Sekil 1.3 Dik ocak.

d) Mattan ham bakim elde edilmesi :

Buraya. kadar yapilan iglemlerieI elde edilen matm icinde % 45 kadar
bakir, % 55 dolayinda.yabanc: madde bulunmaktadir, ‘ :

(9.3

Mat’j:an ham bakir elde edilmesi, sistem olarak ham demirden celik
(Bessemer-Thomas konverteri) elde etmege benzer. Bakir konverterle-
rinde basmel hava yanlardan {iflenir. ~ ) C

Alev ocaklarmdan ve dik ocaklardan ahmnan swvi haldeki mat curuf
yapicilarla birlikte bakir konverterine konur ve hava iiflemeye baglanir,
Yanlardan iiflenén basmgh hava ile karigim oksitlenir. Konverterin ag-
zindan gliriiltiilii sekilde, alev ve kizgin maden damlaciklar1 gikar. Once
mat’taki demir siilfiir oksitlenir. Curuf yapictyla birlesip silikatlar halin-
de curufa gecer. Yiizeyde olugan curuf alinarak hava vermege devam edi-
lirse, bakur siilfiir bakir okside doniisiir. Bakir oksit de heniiz déniigiime
ugramamig bakir stlfiirii etkileyerek kiikiirt dioksit ve madensel bakir
olugturur. Konverterden almarak kahiplara dbkillen ham bakirin, gaz q-
karmas yiiziinden yiizeyleri kabarcikl olur, Bu sebepten ham bakira “bi-
lister bakir” da denir. Bu gekilde elde edilen ham bakirin % 95 - 98'i ba-
ki, geri kalam yabanc maddelerdir. Bakir icerisinde, az da olsa yabaneci
maddelerin bulunmasi, bagta iletkenlik olmak iizere, birgok 6zelligini et-
kiler. Yabanci maddelerin tamamen uzaklagtirip daha kullanigh bakir el-
de edebilmek igin ham bakirn a\ntﬂm_am gerekir, Lo

e) Ham balkum artilmasi ;

Yukarida da belirtildifi gibi, daha iyi ozellikte bakir clde edehiimel
igin ham bakir aritiir, Bu iglem iki yolla vapilir: ‘ ‘

— Ergiterek aritma,
' — Elektroliz yolu ile aritma, \

frgiterek artma yonteminde, kat1 veya sivi haldeki ham bakir, alev
ocaklarma doldurulur, Curuf yapietlar katilarak fokurdaymeaya (kayna-
masma) kadar isrilir, Yiiksek slcaklikta, bakir icerisinde bulunan ya-
baner maddelerin bir kismi yanarak uzaklasrr, Bir kisma da curufa geger,
Bu sirada bakir da oksitlenip. Bakirdaki oksijenin alinmag igin, s1vi ma-
den taze kavak ve stgiit agaglart ile kanstirlir, Kolay karbon veren agag-
larla yapilan by kargtirmada bakirdaki oksijen uzaklagtirilir, Bb‘yléte,
vaklagik % 99,5 arilikta bakir elde edilmig. olur. Ergitme yontemi ile ar-

- tlan bakiwr, genellikle dokiimeiiliikte, ‘alagimlarin yapumnda kullanihr, .




Bu yéntemle él_d-e edilen bakir % 99,98 arihkta olabilir. Art bakir, ge.

e . 2ha art olur. iletkenlikle il- N 7
'~ Elektroliz yontemi ile clde edilen balar da sitli sekilde higimlendirilmek iizere kiitiik ve bloklar haline’ getirilir,

s . gili yerlerde kullanilir. Ayrica bu ybntemde, bakir iginde bulunan aitin,
: gilimiis, v.b. gibi degerli madenler de elde edilir,

i Elektroliz ig.inin uygulandlél kaplar, camdan, mermerden veya demir- Z2 — ALUI“.INYUM :

L - den yapilarak kurgunla kaplanmig teknelerdir .Elektrolit olarak bglglr sil--
g fat ve siilfiirik asit kullanilir. Sekil 1.4 : ‘

Aliiminyum bulunug ve kullamilis tarihine gore yeéni sayilan maden-
lerden biridir.. Ondokuzuncu yiizyihn sonlarina dogru, Amerika’da elek-
troliz yolu ile iiretilmistir. Daha dnceki yillarda taninmig ise de, asil iire-
timi ve kullanilmasi bundan sonra, baglamigtir, )

oot anliin
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Aliiminyum beyaz.renkte, yumugak-bir madendir. Ozgiil agirhig: '2,7\
Kg/dm? ergime derecesi: 658 °C.dir. Is1 ve elektrik iletkenligi bakirdan
sonra (Bakirin % 65’1 kadar) gelir. Havadan ve sudan etkilenmez, Siil-
fiirik ve hidroklorik asitlerle hidroksitler aliiminyuma etki ederler, Cek-

- me dayanm: 7-10 Kg/mm?.dir. Kolayhkla tel ve levha haline getirile-
bilir. Cekme, haddeleme, dovme, pres etme Iggiliklerine elverislidir,

T T INT T L Alneiligimin az,‘ ¢cekmesinin fazla (% 1,7) olmas1 dékiimiinii giicleg-
L ! Bakit illifa'i , tirir. Alagim yapmaga elveriglidir. Ozellikleri yitziinden, endiistride kul-
it , . . -t lamlan Snemli madenler arasinda yerini almistir.

|| . _ : _ , : : ! S Aliiminyum tabiatta serbest olarak bulunmaz. Bilegikleri, yer kabue
' ' : - gunun yaklagik % 8'ini olugturur. Engok bulunan aliiminyum bilegikleri
feldispat’lar, mika'lar ve kil'lerdir. _ ‘ ‘

 Altiminyumun, {iretimde kullamlan en 8nemlj filizi, boksit (ALO,H,0)
_ : tir, Boksit iginde, aliminyum oksit ile birlikte silis, demiroksit ve baz
i: " clementler bulunur.

Aliiminyum oksidin (aliimin), diger oksitlerle yaptig1 bilegikler, kiy-

I ‘ L Aned (Ham bakr) Kathed (Scf bniur}_ _ ] © metli taglar olarak ku_llamhrlarf. |
: kil 1.4 ﬁlektroliz kabi ve ham bakir anot, arl bakir katot plakalarl , ‘Kullamlma yerleri : Alliminyum, 1:1 ve elektrigi iyi ilettiZinden ilet-
- Sekil 1. ; - o ken tellerin yapiminda, mutfak egyalarinda; hafif oldufundan yap: kohs-

, : . . e e i r1 bakir, 8n- i " tritksiyonlarinda, ‘doframa ve mobilya iglerinde kullanilir,
il " Elektroliz kaplar: igine gekilde gortldiigi gl%;;f':llgfh;ar anot, arl
P ceden hazrlanmus olarak, yanyana dirilim: Ham

i

Altiminyum ve alagimlar her tiirlii tagt araclarinin yapiminda; ter-

IT ' bakir levhalar da katot olarak baglamrlar, Devreden soiﬁai:u:;lg}:gg; mit reaksiyon yardimu ile manganez, titan, wolfram, molibden, v.b. ma-
b ) s iyonlar halinde eriyife geger ve katotlak o ] denlerin elde edilmesinde kullanilir.

B . tir, Ar{?tta.kti biléui, a;?nx-;am bakir iginde bulunan altm, giimil, v.b. gibi ; : _ :
L E::l:lae‘:nlil:?:;“;eibesf kala-rak teknenin dibine gamur halinde ¢bkerler. Anot ; Dokiimeiiliikte oksit giderici olarak, yaldiz boya‘ yapiminda, besin

camury icindeki kiymetli madenler, buradan ayirdedilerek ahmirlar, ‘ maddeleril}in ambglajlanmasmda genis yer tutar,

10 ' ' 3 | - 11




Elde edilmesi: Aliiminyum, aliiminin erimig kriyolit'teki (AlF,
3NaF) ¢bzeltisinin elektrolizinden elde edilir. Elektroliz icin kullanilan

-allimin (aliiminyumoksit) ¢ok ar1 olacaktir. Bunun icin aliiminyumun elde

edilmesi iki bolimde gergeklesir:
| a) An aliiminin elde edilmesi,
b) Aliiminin elektrolizi.
a) An aliimin elde edilmesi :

Ar aliiminyum oksit genellikle boksit'ten elde edilir. Dogada bulunan

. boksitler i¢inde, demiroksit ve silis gibi yabanct maddeler bulunur. Bu yiiz-

den, 6nee bu maddelerin ayrilmasi gerekir. Aywrma iglemi, biri kuru di-
geri yvag olmak iizere iki yontemle é;ergeklegir; ancak teknikte daha cok
ikinei yiéntem 'uygulahmaktadlr. Buna “Bayer” yontemi adi verilir, Bu
yontemde, ogiitlilerek ince toz haline getirilen boksit, bir otoklavda % 35
-50lik sodyum hidroksit (Na OH) cozeltisi ile 5-7 atmosferlik basme
altinda, 170°Cye kadar-isitilir. Burada aliimin (AlLO,) sodyum hidrok-
gitte, aliiminat halinde erir. o

AlLQ;+6NaOH — 2Na;Al0,+ 3H.0.

.+ Boksit jcerisinde bulunan silis, demir oksit gibi yabanet maddeler eri-

mez. Aliiminat eriyigi stiziilerek diger bir kazan iginde sogutulursa, ali-
minyum hidroksit cokelir, ) C

2Na,+6H.0 — (sogutularak) 2A1(OI—I)2+6N'aOH cOkelir,

Cokelen aliiminynm hidroksit, bliyiik doner firinlarda 1000 °C. de 1s1-

tilirsa aliimine doniisiir.

2A1(OH), -> (isibilinca) ALO,+3H,0

b) Aliiminin elekbrolizi :

Elektroliz iglemi celik sacdan yapilmig tekne biciminde kaplarda ger-
ceklegtirilir. Teknenin fizerine petrol veya katran kokundan yapilmig elek-
trotlar asilmigtir, Son zamanlarda “sédeberk” elektrotlar: da kullanilmak-
tadir. Birkag tekne seri olarak .ba‘glamp batarya halinde galigtirthr. Sekil
1.5 te bir elektroliz kabi- gérillmektedir. ' : |
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Sekil 1.5 Elektroliz kah . -

Alliminin ergime noktasi yiiksektir (2000 °C). Bunu diigitrmek igin
kriyolit kullamhr. % 81,5 kriyolit ve % 18,5 alitmin karigimi Stektik bir
karigimdir. 935 °C. de ergir. Bu nedenle, teknikte 950 °C. lik bir bhanyo

sicakliginda ¢aligilir,

+ Elekiroliz kabma belirli oranlarda kriyolit ve aliimin konur, Elek.
trotlar anot, tekne tabani katot olacak sekilde devreden 6,5 voltluk geri-
lim gecirilirse kargim ergir. Bu sicaklhkta ergiyigin 6zgiil aghg 2,15
Kg/dm?, ve ergimig aliiminyumunki 2,35 Kg/dm® oldugundan aliiminyum-
eriyigin altinda toplanmr. Zaman zaman alliminyum, sifonlama yoluyla ah-

narak kiilge kaliplarina dskiiliir, c

i

Aliiminin ayrigmasiyle meydans gelen oksijen, karbon anotlara etki
ederek karbon monooksit (CO) ve karbon dioksit (CO.) yapar. Bu ne-

denle, anotlarin belirli zamanlard'a degigtirilmesi gerekir,

. B1r ton altiminyum iiretimi i¢in, 25000 Kw/h elektrik, 100 ) 120 Kg.
}crxyoht, 6,5 ton normal kémiir ve 700 - 800 Kg. iyl cins k6miir (anotlar
igin) kullamlir, : -

3 — MAGNEZYUM :

R -szt‘g“nezymn teknikte kullanilan en hafif madenlerden biridir, On ye-
dinej yitzyilin sonunda tamndi, ondokuzuncu yiizythn ortalarinda elde edil-

13




di. Onceleri aydmlatma iglerinde, eglence figeklerinin yapiminda ve fotog-
rafalikta kullamldr Birinei Dinya Savaginda, magnezyum ve alasimla-
mmun kullanma alani genisledi. Ozellikle, ugak endiistrisinde en énemii ma-
denlerden biri durumuna geldi. " -

Magnezyum, giimiis beyaz renkte, 650 °C. de ergiyen ve ozgiil agir-
hg 1,74 Kg/dm?® olan hafif bir madendir. Sicak olarak tel ve levha hali-
ne getirilebilir. ' '

Magnezyum aktif bir maden oldugu igin, 800 °C.nin tistiinde parlak
bir 151k gikararak yanar. :

. Alagim ya,pniaéa. ve dokiimeiiliige elveriglidir. Ergitilirken celik pota
ve yiizey ortiiciileri kl\ﬂlanlhr. -

. ) P
Hafifligi ve alagimlarinin yitksek mekanik ozellikleri nedeniyle, hag-
ta ugak endiistrisi olmak iizere, tagif a.rfag'la,rmm yapiinda kullanilir. Ay-

' ,rléé,_ motor pafgala.n, fotografeilik, maytap, ev egyalar1 yapimmnda ve do-

kiimeiiliikte model, gtkma derece yapiminda kullamilir,

Magnezyum tabiatta, magnezit (MgCO;) dolomit (CaCO, MgCO,).

kriyolit '(KCI MgCl, 6H:0), epson tuzu (Mg8S0, TH.0) geklinde bulundu-
gu gibi talk, amyant, v.b. silikatiar halinde de bulunur. Ayrica deniz su-
yunda da ouemli miktarda magnezyum tuzlari vardir.

Magnezyumun elde edilmesi : Endiistride kullanma alanlarmnn ¢o-
galmas1, magnezyum ihtiyacim artirmig ve yeni liretim yintemlerine ge-
rek duyulmustur. Bu yontemlerden ikisi agagda anlatilmigtir.

. 1 — Magnegyumun Karnalit'ten elde edilmesi : '

Bnee filizin suyu giderilir, Elde edilen m_a,gnezyum‘klorﬁr (MgCl) ge-

kil 1.6 da gbriildiigii gibi bir gélik pota iginde ergitilir, Potaya daldirilan

karbon elektrot anot, gelik pota katot’'u olugturacak gekilde akim verilir.

'Iglem gonunda, magnezyum stvimn izerinde toplanir ve buradan , alinir.

Srvimin cabsma sicaklhig 780 °C. dir, Bir Kg. magnezyum elde etmek igin
34' Kw/h elektrik enerjisi harcamr. .
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Sekil 1.6 Magnezyum kloriirin ergitildigi celik pota

2 — Magpezyumgn deniz suyundan elde edilmesi :

Bilindigi gibi deniz suyunda bircok maden bilegikleri erimig olarai{

~ bulunur, Bunlardan en bol olani da magnezyumdur. Deniz suyunda % 0,13

dolaymnda magnezyum bulunmaktadir.

Deniz suyundan magnezyum elde etmede, yardimer madde olarak yi-
ne deniz hayvanlarimn kabuklar: kullamhr, Bilegimi kalsiyum karbonat
olan kabuklar finlarda kavrularak kalsiyum oksit haline getirilir. Kal-
siyum biiylik depolarda, deniz suyu ile karigtirithr ve meydana gelen mag-
nezyum hidroksit ¢oktiiriiliir.. ‘

CaC0, - Ca0+CO.

Ca0+H.0 — Ca(OH). '
o - ' 4k
Mg + Ca(OH), — Mg(OH).+Ca .
Cokelen magnezyum hidroksit siiziilerek deniz suyundan ayrir. Sonra
hidroklorik asitle (HCl) muamele edilerek magnezyum kloriire doniigtii-
riiliir, Magnezyum klorur kurutularak kat: hale getirilir. Mag'nezyum klo-
riir yukarda belirtildigi gibi elektroliz edilerek ar magnezyum elde edilir.

Elektroliz‘ iglemlé.ri yukarda anlatildigr gibi uygulanir,

rd
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4 — QINKO (Tutya) :

~ Cinko, cok eski caglarda Cinliler t
digini’'de elde edilen cinko Avrupa’ya “Hint Kalay
liyordu. Daha sonra, Yunanllar ve Romalilar tarafmdan,
kirla ergitilerek piring alagimi yapilmugtir. ‘

arafmdan biliniyordu. Cin ve Hin-
1 adi altinda gonderi-
cinko oksidi ba-

’ t

4194 °C. de ergiyen, pzglil
Normal sicakitkta kirlgan-
oQ, de ise tekrar kirilgan

Cinko, parlak, mavimsi beyaz renkfe,
agirhg 7,14 Kg/dm?® olan sert bir madendir.

dir. 100-150 °C.ler arasmda yumusak, 250
olur. Atmosferik korozyona dayanikhdir. 907 o(: de buharlagtif1 igin er-
gitilmesine ve dokiimiine dikkat edilmelidir. Alagim yapmaga elveriglidir.

Galvanezli sac yapiminda, matbaacilikta, kurda: pil yapimnda ve bo-
yacilikta kullambr. Bircok alagimlara girer. Ana madeni ¢inko olan ala-

simlar (zamak) da yapllma.ktadlr.

" Cinko cok aktif bir maden oldugu igin, dogada gerbest halde bulun-
maz, Daima bilegikleri halinciedir. '

~ En tneml filizleri, cinko blandi (ZnS), kalemin (ZnCO;), zinkit
(ZnQ) tir. : :

" Elde odilmesi :
Cinkonun filizlerinden elde edilmesinde iki yontem vardlr:'

;o

© 1 — Indirgeme yontemi,
2 — Elektroliz yontemi.

1 — indirgeme yontemi :

Dogada bulunan giﬁko filizleri, genellikle stilfiirlii veya karbonatll-
Imesi gerekir. Filizler

dwr. Bunlarin once cinko oksidi gekline di_iniigtiirii
-gikarilir, Bakirda oldugu gibi ayiklanarak zenginlestirilir. Sonra, kitkiirt- .
ki filizler kavrularak, :

97nS+30;, — 2700 +280. . .
Karbonath filizler witlarak,
' ' 7nCO, — Zn0O-+CO;
ginko oksit haline getirilir. ;

116

‘Cinko oksidin ind} i s .
e, Bonlors “?\:I(:_:fl:if 111:1,d1rgenmesmde, gekil 1.7 de gt‘irijjen‘ L ,
einko okt alabﬂene ocaklar1 denir, Bu ocaklarda, igine C;COaI%ar kullani-
, 181ya dayanikl g ’ Kg'a kad

pilmis 50 - 60 karni gerecten, hava girm . ar
de birer yogmﬁ.l::::rlé?)(l)s;rablalelﬁﬁr- Her ka.;:-ninirifr ag.;{lzci;rfellzﬂde e
. aglanmigtr. B -¢anak geklin-

sariya cikan cinko toz stir. Bunlarm da ucu
toplama k nda ocaktan di-
bol k a u toplama kaplari (e) - i 1
ok tozu ile ¢inko oksit kargtirnlarak éo;d:rltl;lllf: r. Karniler icerisine

cakla 1100 -1300 °C - Ocak hi
Aéniigir, - ye kadar 1sitilirsa cinko oksit indirgenlzrlx‘eﬁaz- 3;.?1:3-
ginkoya

Zno : .
G’inkonunnb -;C ~ Zn-+ Co: Zn0+CO — Zn-CO ‘
- . 2
cinko bubar haligd:g:ﬁm'a sicakligy 907 °C. -oldug*undé,ﬁ mevd
lama kaplarind . Cinko buharlari sogutucud - ydana gelen
nda (b) sivt halinde birikir. - a yogunlastirilarak top-

-
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Sekil 1.7 Muffel ocafn

Ham ¢inko 9% 97 -9 '
: : - 98 oranminda cinko icerir. jei :
mir, kadmiyum ve arsenik vardir. Hgam o icerir. Iginde ayrica kurgun

banc: maddelerden ayrilip arlastirhr

. . de-
¢inko tekrar damitma yoluyld ya-

2 — Elektroliz yontemi ;

Bu yontemde kavrul
et vr i .
Fitrik asit (H,S0 ulmus ¢inko bland: veya kizdimlmig kalemini 51
= n siils

) ile iglemind .
Elektrolizde kur4 inden elde edilen c¢inko sij
) un b o siilfat el : i
sun anot ve aliiminyum katotiar kullani:kt(r]?;llf edl?r'
. Cinko, alij-
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» ’ ‘ — . 3 E 133 o
minyum iedtot fizerinde toplanmmr. Her 24 saatte ’b?r g.flmfft'rak‘ Fg"lt]llr.l (}m;
k;m};z kolay ayrimasinl saglamak igin, cinko siilfat cbzeltiginin g¢ok ar

o i i tadir.
olmasi ‘gere‘kir.‘Bu yontemie elde edﬂe_n ¢inko % 99,9? ﬁ tta |

5 — KALAY :

Kalay ilk gaglardanbeﬁ bilinen ve kullamlan bir madendir. Daha ¢ok

pakirla kargtiritarak bronz {tung) alagiminin yapiminda kullanmilird.

iimiig gibi i dendir. Ozgiil agwhg 7,28
1 oiimiis gibl beyaz parlak bir ma .
Kg/ﬁ"ai;;;e derecesi 232 °C. dir. Havadan ve sudan ef:.kxll.c;?mzz. k(i;)i
ince Jevhalar haline getirilebilir. Cubuk geklinde olanlan bitkiiliine 2
tal siirtiinmesinde 6tirit citirtih bir ses cikarir. 7

n0,). Buna kalaytasi da denir, En bii-

o i filizi iterittir ( :
En Bnemls £l Cin, Nijerya, Bolivya, Alaska'da

yiik kalay yataklar Malaya, Malezya,
bulunur. _ .
Elde edilmesi : ; :
ve aritma olmak iizere dort agama vardir: _ | y
o gu gibi ilizj de krilarak su akil-

. Balirda oldugu gibi kalay filiz] - : ‘
B Ayl 0 -70 orammnda zenginlegir.

) ) iliz % 5
minda birakilir, Boylece f 2 o -
a: Ayiklanan filiz kavrularak icinde bulunan kiikiirt, ar:

senik, antimuvan, ve bizmut gibi elementlerden antilir.
c) .Ergitme: Yabanct maddelerinin pnemli bir k1sm1 u?a;:ji-aw]:i:i
kalay oksit, dik ocaklarda veya alev ocaklarmnda komiirle ndirgen

. kalay haline dengtirilir.
e $n0,+2C ~» Sn-+2CO

Kalay elde edilmesinde, ayiklama, kavurma, ergitme

b), Kavurm

ergitme veya elektroliz yoluyla .ar1 kalay

d) Aritma: Ham Yy G 59,98 ‘arihik derecesinde kalay elde edlhr.’

sekline déniistiiriiliir. Boylece, ‘
TIng gifer. Yumugak lehim, yatak 1al.‘l?hg.lmlarl,
' 1 lir. Varaklar besin maddelerinin am-

ince varsklar yapmunda kullani . . :
%‘;1;&;:& harcarir, Demir saclar: kalayla kaplanarak teneke - yapilir. Ba

kirdan yapilan mutfak kaplar kalaylanir.

6 — KURSUN : .

Mavimsi gri ‘renkle, gok yumusak ve agir bir mal,(ilend.lrﬁe?ﬁzliwkagk r

; i i 327 °C. dir. Tirnakla ¢z &

51 11,34 Kg/dm?, ergime derccesi 3 lir. * lebil :

gi yumug-ej,ctlr. Korozyona kargt dayammi jyidir. Havada, fizerinde olu
gan bir tabaka, kurgunu dig ctkenlerden korur. . /

 Kalay, balur alagimla

18

rot s

vardwr,

_ Dogada b‘uiunan‘ en Onemli fillzi galen’dir. Galen (PbS) kiikiirtlit bir
f11‘1.zd1r: Parlak grafit .renginde, kiiglik kristaller geklindedir I¢inde gii-
miyg, c¢inko, bakir, demir, arsenik, vb. elementler bulunur . ¢

- Hide edilmesi : '
fitizi, kullanilr,

i

Teknikte qusunun elde -edilmesinde genellikle galen

3

_ Filizlere aytklama iglemi uygulas hktan éonra,
lindeki filizler zmt'erlenerek parcalar haline getirilir, Bundan sonra, “Kur-
sun Water Caketi” denilen dik ocaklarda kokla ergitilerek ham ’kurgun

elde edilir. Ham kursun da ersitil : -
AL gitilerek veya elektrol -
%. 99,9 arithkta kursun elde edilir, 4 e yoh__zyla. aritlarak

Kurgun, sac ve boru yapuninda, akiimiilatsr plékalarlxida;,' sagma ve

bronzlara ve yatak alagmmlarms girer. ) '
NIKEL : .

< Nil:-el, sam_nsLbeyaz.renkte, 4453 °C. de ergiyen, ozgiil agirhigy 8\9
Kg/dm® olan blr'madendlr. Cekme dayanimi yiiksektir: Demir gibi‘-J nu'l’{-
natislamr. Elektrik akimina biiyiik direng gosterir, '

’ Dogada ari olarak bulunmaz. En Snemli filizlers

: L emli filizler,

.Mg0:5102,H20) ve perrotin (NiS.2Fe8) dir.

zengin yataklar halinde bulunur, Bu
yataklardan kargilanmaktadir.

garniyerit (NiQ.
) Nikel filizleri, Kanada'da,
guniin nikel ihtiyacinm % 901 ba

. 1\ ‘Elde_ edilmesi : Bi%inen yéntemlerle tag, toprak gibi yabanei mad-
de eld!en aynlarak ?engmlggtirﬂen filizin iginde bulunan denﬁr silis yar-
dlml ile curufa.-geglnhr. Uygun ydntemlerle de diger yabancl maddeler-
eﬁ . :':Lyr111r. GeFlde kjﬂlf,mlan filizin cinsine gére ya nikel oksit veya nikel
it;r glcr)'nklai:rl; N;:k-(?i stilfiir de kavrularak oksit haline getirilir, Oksitli filiz

ooksit veya su gaz ile il o indirgeni ’

kel elde i ya s ile yiksek sicaklrkta 1r_1d1rgen1r ve ham

Nikel kaplamacilikta, cegitli . e

ir 4 gyalarda, para - )
Demir ve baer alagnnlarina girer. p vapiminda kullanths,

Ana madeni nikel olan alagmlar: da
8 — SILISYUM :
Silisyum ergime derecesi 1413 °C, ve bagiil aguhi# 2,37 Ke /dues olan

hafif bir madendir. Hidroklorik asit d iobir asitt .
- - sinda hichir asitt - a )
lesme katsayist cok bityiiktir. - asiiten etkilenmez, Gen
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kavriulurlar, Toz ha; '

mermj cekirdeklerinde, yumusgak lehim - yapimuinda kullanthr.  Ayrica, -




———

gilisyum dogada serbest halde bulunmaz. Bilesikieri halinde ise yér
kabugunun % 97’sini meydana getirir. Oksijenden sonra en cok bulunan
clementtir. Kum, kuvars ve silikatlar geklinde bulunur. .

Eide edilmesi: Silisyum, siligin (silisyum dioksidin) elektrik ocak-
jarmda indirgenmesiyle. elde edilir, Ax1 olarak pek kuilamlmaz. Alaglmlg,r-
da ise cok kullambir. !

Siligyumun kafilacadl madenlerle bir 4n alagmm yapilir. Demir -:ﬂ,i-
Hisyum (ferro - silisyum), bakir - silisyumm, glitrhinyum - silisyum gibi. Or-
negin, silis demir oksit (Fe.0s) ile kanstirilarak yiiksek sicaklikta kokla
indirgenirse “Demir - Silisyum” alagim elde edilir, Bu, alagima “Ferro -
Silisyum” da denir. Ferro -silisyum 1st Ve asitlere dayamkh celik clde
etmede kullamlir. Dékme demirlere karigtirilir.

. Silisyum gegitli alagimlarm yapmnda, bilesikleri ise, zimparatagl, si-
lis tuglalom, silisyum - karpit potalar, cam yapiminda ve kalp kumu ola-
rak kullanmlir, ! S

9 — MANGANEZ (Mangan) :

Manganez, gimus grisi renkte, sert ve xirllgan bir madendir. Ergi-

. e derecesi 1247 °C. dzgill agrhg 7,21 Kg/dm? diir. Deniz suyuna karst

dayanikhdir. Demir ve bakira alagim elementi olarak girer. Ornegin: Man-
ganezli gelikler, manganez bronzlarl gibi. . j

Manganéz, dogada oldukea yayilmig olup, yer kabugunun % 0,1'ini
meydana gétirir. En tnemli filizle;;i, piroluzit (MnO.), bravnit (Mn.Os),
manganit (Mn;0;.H.0), hosmannit (Mn,0,) ve mangan spati (MnCO,)
drr. Genellikle demir filizleri ile birlikte bulunur.

Eide edilmesi ¢ “Ar1 manganez, demirde oldugu gibi oksitlerinin kok
indirgenmesinden elde edilemez. Clinki, bdyle bir yontemde karpitler olu-
sur. Manganezin en iyi tiretimi, aliiminotermi yontemi ile agagidaki denk-
Jeme gore yapilir. ' : o .

Fakat, pratik olarak arit maden kullanilmadig igin, bu yontemin tek-
nik bir 6nemi yoktur. Manganez alagim elementi olarak cok Snemli oldu-
gundan demir - manganez, bakir - manganez gibl on ala-glml;r geklinde ha-
zirlamyr ve kullanilir, .
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10 — BERILYUM :

sie Eer}lyum, giimi_ig gibi beyaz, kirlabilir ve ender bulﬁnan bir . d
. Brgime derecesi 1285 °C ve 6zgiil agurligr 1,86 K'g'/dlm3 dir -Hrafla ; "
) . vadan

ve sudan etkilenmez. Seyreltik asitlerde goziiliir. Rontgen

ir 1§1111ar1n1 iyl ge-

- Bilegikleri : Beril ]-Z:’»Ala(SiO izoberi ‘ ‘
A (BeSi0n oFt dim Al (S1:055), Krizoberil (Be0.ALO;), evklas

Elde edilmesi: Beril iyi |

E : yumun en iyi elde etme yolu, sodyum beri
il;or:lr (f-eFaNa) ve baryum berilyum fliioriir (Bng},_Z%aFo-jV inbinm:ygm
na gelen bir kamgimm, 1400 °C.de elektrolizidir, Anot olarak grnfisgtcfl;

3 emir b ; ¢

-

y . £
]; [].]. um (13,}1& gok ala§11111 & 1rey IJI]. Ollemll alaSlﬂll, bo..U.I - buI 11'

11 — FOSFOR :

= . . de anar,

lunmaz. Engok rastlan ilegi
s an bilegikleri, i oran
C2:(POL)F ve fosfortt, Cay (P03 £, apatit Ca;(PO,):Cl, " flilor apatit

Elde edilmesi: Eleme i
‘ : nt halinde ¥ iistr 2
forun karbonla indirgenmesinden elde i(t;?li(x)'r, sndistride 5 degeri fos-

Fosforit, karbon ve silisle birli ‘
» n v irlikte elektrik ocaklarmda, 1100 -
. de ergitilir. Agiga cikan P.,O; karbon tarafindan kolaycaa’ini[iifgeﬂ;[rs 00'

" Cay (POY) .+ 3810, +5C —

» 3CaSi0,; -P,0,

o

' 150
- P,0; +5C ——> 1/2P, +5C0
Ca.(PO,);+38i0, + 5C —=—- 1/2P, + 3CaSi0, +5C0 olur.

K .
Cikan fosfor buhar P, molekiillerinden olusmugtur. P, ile CO kary
. -k -

m, t agaf
§ ] avenindan agaf) sicak su piiskiirtilen yofunlasma odalarina gon




_ derilir, Yogunlagan fosfor, siv1 halde su altinda topla.mr Siv1 fosfor ba-

sinela borulardan gecirilerek katilagtirihr, Buna beyaz fosfor denir. Be-
yaz fosfor da, kirmuizi ve metalik fosfora doniigtiiriiliir. .

Yanﬂm ve sis bombalari, kibrit ve fare zehiri yapiminde, EH,.,PO_’4 elde
etmekte kullanilir, .

Ayrica,. demir ve ba,klrla fn alagmlar yapar. Bunlar, oksit g1der101
ve alagm elemam: olarak kullamilir. Fosforlu bronzlar g1b1

12— KROM :

Krom, giimiig gibi beyaz, ¢ok sert bir madend1r, cam cizebilir. Ha-
vada ve suda oksitlenmez, Ergune derecesi 1610 °C. ve dzgiil agrhii
6,92 Kg/dm?® dir,

Krom dogada serbest olarak bulunmaz. En Snemli filizleri, kromit
(Cr,0,Fe0) ve krokit (Pb.CrO,) dir. Memleketimizde de ozelhkle kro-

" mit halinde ¢ok zengin krom yataklar vardir,

. Elds edilmesi: Krom elde edilmesinde kromlt filizden yararlamhr
Onee, filizdeki kromug (Cr;0;) diger oksitlerden ayrilir. Daha sonra, alit-
minotermi yonteml ile indirgenerek krom elde ed111r Iglem, agagrdaki
denkleme gbre meydana gelir: .

Cr,0;+2Al — 2Cr,0,+ ALO, _ _
ﬁiger, ferro - krom alagimi elde edilmek istenirse, kromit elektrik oca-
ginda komiirle indirgenir:
" Cr.0,Fe0+4C —. Fe+20r-+4CO

Krom, paslanmaz ¢elik yapimmda, kaplama islerinde, ‘dir.eng tellerin-
de ve cegitli alagimlarda kullambr, . L :

Al

18 — ANTIMON :

Giimiig parlakhfinda, ¢ok kirilgan bir elementtir. Havadan ve sulfii-
rik asitten etkilenmez Altinsuyundan etkilenir.

Dogada serbest olarak bulundugu gibi, bilesikleri halinde de bulunur.
En onemh fillzi stibin (Sh,S,) dir.
Elde edﬁmeSI Onee stibin zengmlegtlrmr Zengmle.gtmlen filiz,

kavrularak oksit haline getirilip karbonla 1nd1rgen1r veya demirle blrhk-
te vrg1t1hr Bu durumda; .

22
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 8b.S;+ 3Fe > 28b'3FeS denklemi uyarmca, demir antimon siilfii-
rit parcalar, kendisi stilfiir gekline. gecer. Antimon agiga cikar..

Antimon, matbaa harflerinde, sagma yapmimda ve o&zellikle yatak .
alagimlarmmda kullanihr,
- - . - . ’ I

14 — BiZMUT: _ -

Kirmizya kacan beyaz renkte,” sert ve kinlgan bir madendir. Ergi-
me derecesi 271 °C. ve dzgiil agurhiZ 9,80 Kg/dm? diir. Alagimlar: ¢cok dii-
glik sicaklikta ergir. Bu nedenle, giivence teli ve otomatik su puskurten
yangin musluklarinda kullaniir,

Onemli alagimlari, roz metal ve vut metaldir.

Roz metal: (2) Bi, (1) Pb, (1) Sn. epgime derecesi: 94 °C.
‘Wood (vut) metal: (4) Bi, (2) Pb, (1) Sn, (1) Cd. ergime derecesi:
L °C. ‘ '

" Bizmut dogada serbest halde bulundugu sibi, filizleri halinde de bu-
lurur. En dnemli filizleri bizmut trisiilfiir (BlnS) fle bizmut trioksit
(B1203) tir,

Elde edilmesi: Yaband maddelerden ayrian siilfiirli £iliz kavrula-
rak oksit haline getirilir, ’ :

2Bi,S, 90, = 2Bi,0,+6S0,
, Daha gonra, hizmut oksit karbonla indirgenir:
Bi,0,+2C — 2Bi+3C0

15 — ARSENIX :

Arsenik, parlak gri renkte, lurilabilen bir yarimetaldir. Ergime dere-
cesi 817 °C. ve dzgiil aghig 5,7 Kg/dm® diir. Cok zehirlidir.

Dogada serbest olarak bulunursa da, bunun bir ekonomik degeri yok-
tur, Elde edilmesinde filizlerinden yararlanihr. En nemli Iﬂwlem, mispi-
kel (FeAsS), realger (AsS), orpiment (As,S;) tir. - .

Elde edilmesi : Kullamlen filiz mispikel ise, havasxz ortamda Sade-

ce 1sthilir: s

FeAsS ls; FeS+As .
Denkleme gore, filiz ayrigarak arsenik bubarlarr meydana gelir, Ay-
11 kaplarda siiblimlestirilerek giizel kristaller halinde elde edilir.

a3



Kullamlan filiz, orpiment ise, ¥nce kavrularak oksit haline getirilir:
| 2AS.8,+90, > 2AS,+0,+680;

Sonra karbon ile indirgenerek : ~
Ag,0,+3C — 2As+3CO denklemme gire a_rsenik elde edilir,

Arsenik baz alagimlara, ozellikle kursun alagimlarina girer. Sacma
yapuminda, bazi camlarda ve hekimlikte kullanilir,

"

14 — FLAKS'LAR : |

Maden ve alagimlar ergitilirken, ocak ortamindan etkilenerek iglezr‘i-
ne gazlari ve oksitleri alirlar. Boyle bir madenle dﬁkﬁlen parcalar da is-
tenilen dzellikleri tagiyamazlar. -

Ayrica bazi madenlerin buharlagma Slcakl.lklit-‘l _diigiik oldug'un.d:stn
yanma kayiplar: fazla olur. Bu sakincalary, olabildigi kadar azaltmak icin,
madeni drten koruma ve temizleme maddeleri kullaniir, Bu Fgmma ve
temizleme maddelerine “Fliks”lar denir, : S

Yukarida da belirlendigi gibi flakeg'lar iki holiime ayrilir:

1 — Koruma flaks'lar,
2 — Temizleme flaks’lari.

I — KORUMA FLAKS'LARI :

Bunlar, madenin {izerini orterek gazllarm etkisine karg: korunmasmi
saglarlar. \

Demir olmayan maden ve alagimlar, ergitilmeleri sirasinda, gaz em-
me ve oksitlenrheye kars daha duyarhdlrl_ar. Bu 1'1eden1e, ergl.tﬂen m.aden-
le ocak ortammin dogrudan dogruya temasm kesmek gerekir. B?u islem,
madenin iizerini koruyucu flaksla kapatarak sgaglanir, Bunun igin kulla-
mlan flakslardan bazlar: sunlardir:

. S

a)} Odun kdmird, f) Sodyum karbomat,

b) Cam, g) Baryum karbonat, !
- e) Silis, h) Kalsiyum karbonat,

d) Boraks, ' 1) Sodyum Klorir,

e) Brokalgit, ‘ §  Kalsiyum flitoriir, |

Koruyucu flakslar pota veya ocaga madenle birlikte konurlar. Ergit-
me sirasmda bazilar kat olarak kalir (odun komiirii, silis gibi). Bazilar
ise ergiyerek madenin iizerinde bir tabaka olugtururlar, e

~

1

Filakslar ergitilecek rmfdehjn ylzeyini drtecek kadar konulmali, Nem-
siz (kuru) olmalarina dikkat edilmelidir, . B

2 — TEMIZLRME FLAKS'LARI ;

) Bunlar, ergimig madenin icerisindeki gazlari ve oksitleri gidefen
flikslardir, ‘

[

Ergifme sirasinda, ahnan hiitiin Snlemlere kargm, sivi madenin icin-
de, yine de gaz ve oksitler bulunabilir. Maden kaltba dokiilmeden once
bunlarin temizlenmesi gerekir, Bu iste kullamlan flakslar maden oksitleri
veya oksijenli filizlerdir. Ayrica baz madenler ve gazlar da oksit giderici
olarak kullanilirlar. Cokea kullamlan maden oksitleri gunlardir:

P

a) Potasyum permanganat, d) Bak:ril;:ioksit,
b) Manganezdioksit, e) Baryumperoksit, - -
. ¢) Bakirbiroksit, 'f) Nikeloksit, '

Maden igine girmis hidrojenin digari atimasmda “klor” ve “flitor”
gibi gazlar kullanihr. By gazlar, grafit bir boru yardim ile sivi madenin
icine gtnderilirse, madeni kaynatarak yiikselir ve hidrojenin alinmasm
saglar. Oksit giderici olarak kullanilan madenlerin bazilar: ige:

- Magnezyum, manganez, giﬁko, fosfor, baryum, v.b, dir. Bunlar ka-
tim icin genellikle bir &n alasim sekline getirilirler (% 10 -15 fosforlu,
bakir-fosfor gihi). R

Flaks'lar toz veya degigik tipte briketler halinde bulunurlar. Nemsiz-
olarak korunmalidirlar. :

Ergitilen alastmlarin temizlenmesinde, yeteri kadar fliks madenin

lizerine konur. Bir delikli aygit yardimiyla sivi madenin icerisine doldu-

rulursa, citkan gazlarm etkisi ile maden fokurdayarak kaynar. Kaynama
bitinceye kadar beklenir ve delikli aygit gikarilir. Fliksin yaptigi meka-
nik ve kimyasal etki ile oksitler ve pislikler sivi madenin iistiine gikar.

Bir “temiz” ile madenin iizeri temizlenir. Temizlenen sivi maden kaliplara
dokitliir, ‘ -

Madenlerle yapilan temizleme islemlerinde ise, patlama ve sierama-
lari onlemek igin, katilan madenlerin biraz sitilmast iyi olur.

Bazi karigik fliks Srnekleri: s o R

— Kurgun bronzlay igin;




% 50 nitrat, % 50 karbonat. .
‘% 90 paryum siilfat, % 10 boraks, Maden agwhfmn % 2 sl. -
% 50 kalsiyum karbiir, % 50 boraks. '
" — Demirli aliiminyum bronzlar: igin :
Kireg, manyezi kloriir; az kalsiyum ve magnezyum.
— Hafif alagimlar icin; koruyuecu flakslar:

9% 90 NaCl, % 10 CaF, '

% 85 CaCly, 9 15 CaF,,

% 60 NaCl, % 30 NaF., % 10 CaFs,

Temizleyici bir fliks:

% 10 MgCl, % 20 MgF;, % 10 NaCl.

SORULAR
1 — Alagtm tah1m.1ay1n1z. _
* 9 — Ar1 madenlerin endistride kullamilmalarimin sakinealari nelerdir?
3 — Alasimlarin yararlarinl sdyleyiniz. ‘ '
4 — Alagimlart kristallenmelerine gire béllimleyiniz.
5 — Alasimlari genel olarak bdllimleyiniz. .
6 — Balirin 6zelliklerini ve nasil elde edildigini anlatmiz.
7 = Aliminyum' nasil elde edilic? Ozelliklerini sSyleyiniz.
8 — Kalay ve cinkonun dzellikleri nelerdir? Alasimlardaki yerlerini karsilaste
Tiniz. . )
9 — Magnezyum nasil bir madendir, nasil elde edilir? |
10 — Nikelin ozelliklerini ve nasil elde edildifini anlatmz.
11 — Kursun nasil elde edilir ve (:izell?kleri nelerdir?

12 — Silisyum, manganez, berilyum, fosfor, antimon, bizmut ve arsenik hakkin-
~ da neler biliyorsunuz?

13 — Flaks nedir?
14 — Xae tirli flaks biliyorsunuz?
15 — Bunlarm kullamlmalarimt ve bildiginiz 6rze]1'ik1erini,k1saca anlatimz,

26 .

% 25 sud siilfati, % 45 alQ, % 20 sodyum kloriir, % 10 kalsine boraks -

S

BOLUM:2
BAKIR ALASIMLARI

21 — TANITILMASI : . /

Bakir ve alagimlari insanlar tarafindan, demirden daha 8nee tzpin.

lanilan ilk alagim oldugu ortaya ¢ikmaktadur.

maktadir, Bakirin kalayla olan alagmm: BRONZ (tunc)un diinyada kul-

‘Bakir, cesitli madenler, varimmadenler ve maden ol:rhayan elementley.
le ¢ok cesitli alagimlar meydana getirmektedir.

Bakir alagimlarimn genel 6zelliklert gu gekilde Ozetlenebilir:

— Bilyiik bir 151 ve clektrik iletkentii,

— Tiging bir korozyon dayanimi,

— Deniz suyuha ve gesitli kimyasal etkilere dayanimz,

— Renk ve goriiniig giizellifi ile madenlerle kaplanabilme &zelligi,

— Dikkate defer bhir tannanhk, .

Bakir alasimlari agagidaki gibi béliimlenebilir:

1) Bronzlar (Tunglarf
! \

¢

A) Norma,l bronzlar (kalay.bronzlan
B} Ozel bronzlar ' ‘ . "

2) Pirincler

A) Normal pirincler
B) Ozel pirincler S '




2.2 — KATKI ELEMENTLERININ BAKIRIN OZELLXKLERI -

'

.

Yukarda gosterilen, ana madeni balur olan alaslmllg}rdan bagka ba-
kir, diger alagimlara da katki elementi olarak girer. Aliiminyum, magnez-
yum, ¢inko ve yatak alagimlarma bakir katilmaktadir. Ayrica altina, ayar-
lama ve sertligini artirmalk igin bakir karigtirilmaktadir. ce

~
P - - [

A
T

UVZERINE ETKILERI ;

1) KALAY: i

Ralay bakira mekanik dayamm ve dokiilebiime Szelligl verir. Baki-
rin icinde 9% 13 ¢ kadar kati eriyik kristalleri geklinde bulunur. Mikros-
kop altinda tek element goriiliir. Kalay miktarm % 13 iin iistiine gikinca,
kalayca zengin yeni bir bilegik olugur. Cabuk soguma ile % 8in altinda
kalayl alagimlarda, bu ikinei bilegife rastlanabilir.

Ergime derecesi kalay miktarinin artmas: ile azalir, Kalay bakira, ak-
ciik verir, Miktam artmea akicihk gogalir. :

‘Alagimda iki bilegifin bulunmasina, 1s1 iglemleri g&izéniinde tutularak
izin verilir.

Kalay miktan fazla olunca, ayrilma egilimi gtsterir.

Piringlerde kalay, az miktarda deniz suyu dayamklhbgmr artirir,

¢

2) CINKO (tutya) :

‘Cinkonun bakira etkisi kalaymnkinin aynidir, Aneak, aym etkiler icin
miktart daha fazla olur. Kati halde karigtirlir. Cinko orant % 40 a ka-
dar yiikselir. Cinko miktarinin artmas: ile akicilik gogaltr. Ayni zaman-
da ergime derecesi diiger. ’

Cinko bakirin oksidini alir, Ancak, kaynama derecesi diigiik oldugu
icin, siv1 alagim fazla 1sitilmaz.

Bakira kangtirilan ginkonun ayrilma egilimi yoktur.

Cinko, demirli aliiminyum bronzlarina girerse mexanik ozellikleri
azaltir, . '

3) ALUMINYUM : )

Aliimiﬂyum % 8 oramna kadar, bakir iginde ¢ziiliir. Mikroskop al-
tinda tek element olarak goriiliir,

28
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- ) '

Altiminyum éram % 12ye kadar yiikselirken aliminyumea zengin
ikinei bir bilesik meydana gelir. Bu bilegik, alagim sert ve kimlgan kris-
tallerden olugturur. : . ¢

Bu ikinej bilegigin bulunugu, ‘aliiminyum ‘bronzlé,'rmda., 181 iglemi u;r-'
gulanmasim gdze aldirr, :

Aliminyum akieib@i azaltir. Bakir iginde. aliiminyum bulununea, 46- -
kiim sirasinda, galkalanma ve anaforlardan korunmak icin bzel dnlemler
alinmasy gerekir. Aliimin, cok ince pullar seklinde hava kabarcklarim
icinde tutar. D8kiim parcanm icinde hava bog.luklax:; olusmas: tehlikesi
ortaya cikar. '

Aliminyumun piringler igindeki etkisi ¢ok duyarliduir. Cinkonun et-
kigine benzer, : - ' '

4) NIKEL :

Bakira kangtwilan nikel, ona sertlik verir. Bakira dnemli slgiide ok-
sitlenmeme 6zelli§i kazandirir. Sicakhi biraz diigliriir. Kirilganhig arti-
rabilir. : ‘ ' ‘

Nikelin b\aklx_-a. girigi agwr agir olur Bu, bazm nikelli alaglmlamﬁ ha-
zirlanmast ve dokiimiinde zorluklar cikarir. )

Erglyik nikel, kiikiirt ve karbonmonoksit (CO) gazim kolayca eme-+
bilir. . : )

Nikel, alagimlarda dokuyu inceltir, Bu etki, bronzlara kargtirilan

kursunun ayrilmazhgma yarar. Ayni zamanda, mekanik &zellikleri yiik-
seltir, ' ' '

Nikel aliiminyum bronzlarinda, uzama dzelliginin hafifce artmasma '
neden olur,

Piringlerde, alagim icinde ¢oziiliir ve doku bakmmndan bakir gihi etki
eder, Fakat etki daha kuvvetli olur. ‘

5) MANGANEZ: :

Manganezin etkileri pek kesin olarak belirlénememiwgtir. Bu etkinin,
kalay yilzdesine ve katik elementlerinin miktarlarma bagh oldugu samlir,

Bronzlarin sertlik ve basing dayanmimini artirr.

Oksit gidericiligi, fosfor ve silisyum kadar agik degildir.

Délkiim l?ronzlarda, ergime derecesini diigiirerek gazlarm kacigm ko-
laylastirir, Dikkate deger bir doku sikihg1 verir,
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Manganezli bakirlarin iyi bir sicak dayanim vardir,
Elde edilmesinde, iginde karbon, aliiminyum bulunabilir, Bunlar

bronzlarda sakinca gosterir, Bu yiizden, 131 dayamkl ve sizdwrmaz bronz-

larin yaprminda, mangdnezin kullamlmas: gecikmektedir.

Manganez, aliiminyum bronzlarmm dayanim ve esneklik smirin yuk-
seltir. Karigik aliiminyum bronzlarmmda, aliiminin tortulasarak ayrilmasi-
m kolaylagtirir., % 3 oranina kadar, pirinclerin mekanik &zelliklerini yiik-

seltir.

6) SILISYUM :

Silisyum iyi bir oksit alieadir. Bu 3ze11i§i fosfordan daha etkilidir, Ba
is icin diisiik miktarlarda kullanihir, Bakira mekanik Ozelliklerini gelis-
tirmek ve dokiim ozelliklerini iyilestirmek igin katihir. Akielhgmm artirr,

Olsit gidermege yetecek miktardan fazla katilinea, baliri sertlegti-
rir ve ilging mekanik &zellikler kazandirir, Balurmn jletkenligi {izerine ‘et-
kisi az olur.

Silisyumun baklra kahilmasi, % 10 silisyumbn “BAKIR, SILISYUM?”
{kiipro - gilisyum) alagmm geklinde gerceklegir. BL a,laqnnlar ozel olarak
hazirlanmaktadir.

Ozellikle, elektrik endiistrisi icin ya.pllan parcalarda ilgi cekicidir.

.

Y) DEMIR: .

Bronzlarda, demir-kalay bilegifi ve demirle gelen karbona bagh cla-

- rak, sert noktalar meydana getirir, Bakir, celik veya dokme demirle ala-

sim yapmaz, Karbonun bulunugu bunu engeller.

Aliiminyum bronzlarinda, balir ve aliiminyum demiri ¢bzerler. Kar-
bon grafit geklinde ayrilir, Grafit sivi madenin iizerinde yiizer. Elde edi-
len alasim homogen olur. Mekanik tzellikleri iyilegir. Aym sekilde, demir
‘orant % 1,51 gegmeyen pirinclerde mekanik dzelliklerde artma gdriiliir.

3) FOSFOR : '

Fosforun bakir alagimlarinda iki sekilde etkisi bulunmaktadir:

Bunlardan birincisi, etkili ve iyi bir cksit giderici olugudur. Balkir ve
kalay oksitlerini® azaltir, Olugan curuf akier oldugu i¢in kolayca temizle-
nebiliv. Tkinei etkisi sertlik vermesidir. I‘osfor miktar1 artineca, slaginm
sertlegtirir ve kirilgan yapar. Bunun nedeni, bakir fosfiir bilegiginin bu.
lunugudur ‘ .

v
~

Caniara yitksek oranda katilarak bilylik bir sertiik vertr.

Fogforun bakira katihg “fosforlu bakir” adi verilen ve 9% 10 - 15 fos-

foru bulunan 6n alasimlarla gefgeklegtirilir.
\

L 9) ESER I-IALINDE BULUNAN OIS]MLER

- Alagimm bilegimine girmeyen, maden veya maden olmayan eiemcnt-
lere, alagimin pisligi denir, Bunlar, ancak farkedilebilirler. Bu durumda

bile bazilarinm kotii etkileri gériilebilmektedir.

Gercekte, bunlarin alagimlardan ayrilmasi ¢ok zordur.

— Oksijen, bakir oksit (Cu,0) geklinde bulunur. Etkisi % 0,08 ora-
nindan baglayarak gotiiliir. Iletkenligi azalir. Sicakta dogulme Ozelligini |
kayheder., ' _ ,

— Avrsenik, % 0,01 oranina kadar bakir iizerine etkisi gorulmez Bu
orandan sonra sicak dayammn diigiirlir. % 0, 02 oramndan sonra, sogul«:-

ta kmrilganbk ortaya glkar

— Antimon, daha az oranlarda aym etkileri yapar.

- Kiikiirt, bakir siilfﬁr\geklinde pulunur. Biitiin alagimlarda Kot
etkiler gosterir. Alagima sicak ve sogukia klrllganhk verir, A.klcﬂlgl azal-
tir. Alaglmlarda katilagma aralfim danaltlr . .

Bunun vanmda, baklr oksidi aza.ltlr Oksuem alarak (SO ) gazi mey-
dana getirir. Bu gaz bakiwr icinde ciziilmesz,

Kiikiirtii azaltmak igin, balar Liileeleri igindehfazlaca miktards ba-
Iir oksit bulunmasmng izin verilmesi Snerilir:
2.3 — BRONZLAR (Tunclar) :

iki béliimde incelenirler: -

— Normal Bronzlar (Kalay bronzlarn),

— Ozl Bronzlar. - o . P

. A — NORMAL BRONZLAR (Kalay bronzlari) :

Bakirin kalayla yaphig1 alagimlara “BRONZ” (tung) adi verilir, Bronz
denince bu ikili alagimlar anlasilir. Bunlara “Normal (adi) Bronzlar’” da
denir. Bunlar, cegitli Ozellikleri viiziinden, siis egyalari, heykeller, iletken
teller, cesitli aygitiar yap1m1nda:1 kullamldlklan gihi endiistride de genig
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yer tutariar. Bronzlarda kalay miktart 95 251 ender olarak geger. Ozgiil
agirhklar:, kalay oranina gére 8,5- 8,8 Kg/dm? arasinda degigir. Ergime
dereceléri ise S00-1000 °C. arasmdadir. Bronzlarin mekanik Ozellikler

 gekil 2.1 de. gosterilmistir. Cekme dayanimu kalay oram % 13 oluncaya

kadar yilkselir. Sonra, % 18- 20 oranmindan baslayarak % 30a kadar hiz-
la diiger. Sertligi, kalaymm 9% 25 oramna ¢ikmasimg kadar devamh yiik-

selir. Uzamasl ize % 20 kalay oramina kadar hizla azahr.
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- Sekil 2.1 Bronzlayn mekanik @zellikleri \

Kalay miktar1 % 13 e kadar olan bronzlar normal sicakbklarda bi-
cimlendirilebilir. Bundan sonraki oranlarda bigimlendirilebilmeleri igin,
koyu kizil renkte tavlanmalari gerekir. Bu iglem, % 30 kalaya kadar uy-
gulanabilir. Bronztarn ozellikleri 1s1 iglemleri ile gok iyilegtirilepilir. Uzun

bir tavlama ile dokulari homogenlegtirilir. Ozellikle % 13 den gok kalay .

bulunan alagimlara su verilebilir, Bu iglemle bronz sertlik degil yumu-
gaklik kazamr. Cekme dayanimi cok, uzamas1 pek az artar. Bronzlarmn

"mekanik 6zellikleri 300 °C. dolaymnda ¢ok azalir.

Kalay miktar1 9% 30u gecen bronzlar kirilgandirlar. Endiistride kul-
lamlamaziar. .. '

% 5 e kadar kalayli bronzlar kirmizmirak renktedir. % 13 dolayin--

da altin sarisi, % 13 -18 arasmda acik sari, daha yiiksek oranlarda be-

yaz olurlar. Cok yiiksek kalayll. alagimlar mavimtrak kurg.tiniye kagan -

bir renk albrlar,

1
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Engok kullamlan bronz alagimlar asagida gosterilmigtir:
% 96 Cu, % 4 Sn. /

Cok yumugaktir. Kesiti lurmizdir. Akieilhfi balurinki gibi kétii ol-
dugu. igin dékiimetilitkte kullamlamaz. Preste yapilacak para, madalya ve
siis egyalarmda kullambr, - -

% 90 Cu, %10 Sn. . | R

Parlatilabilen dokiim pargalarda kullamlir. Rengi portakal sarisi, ke-

siti pembedir, Sﬁrtﬁnmegi yetersizdir, Volan, boru, rondela, somun, gem
ve baghk takimlan yapmmda kullambr,

" o, 88 O, % 12 Sn.

Hepsinden daha 3z gdzeneklidir, Rengi saman sarist, kesiti kirmizim-
trak sandir. Buhar veya sivi_basmemna dayamkll parcalarin, musluklar,

..... e

kamlar ve siipar larin yapiminda kullanihr,

_Rengi-aglk sar1, kesiti sarmtrak gridir. Siirtiinme dayanimi dah'a. iyi--l
legmigtir. Hidrolik makinalar1 ve komprestrler icin kullamilabilmektedir.
% 8% Cu, %, 16 Sn, Ao ,
Kesiti gri, rengi agik sarmdir, Siirtiinme dayamm orta duruma ulag-
mgtir, Segmanlar, yataklar, kulisler, bazi kamlarin yapiminda kullamlir,
% 82 Cu, ¢, 18 Sa.. . oo
h .Kesiti gridir. Siirtlinme dayanmi jyidir. Buhar makinas: cekmeceleri,
dingil ya-taklazl__ye_g_ok yiiklenmis pargalarm yapimunda kullanibr,

ek g e T S S

% 80 Cu, % 20 Sn.

) Bu _alaglm sarimirak beyaz renktedir. Sert ve siirtiinme dayanimi
yiiksektir, Buhar makinas: segmanlarmn dékiimii igin kullanilir,

% 18 Cu, 9,22 Sn. - :
Cok serttir, tannandir, Canlarm yapimnda kullanihr,
% "5 Cu, 9%, 25 Sn.

.Cok gert ve kinlgan bir alagimdir. Kesiti gri ve cok ince tanelidir.
.'Efa'klrden ayrimaga egilimli kalay taneleri beyaz noktalar meydana ge-
tirir. Bunlar kesitin gri gdriiniigiinii verir. Bu bronzun ses verme (tan-
nanhk) dzelligi, ganlarin yapiminda kullamilmasim saglar, -
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. B — OZEL BRONZLAK s i

AR ' tlerin katilmas: ile elde edilen ala-
onzlarina bagka elemen . Cap .

o sim lKIaI ayb:’kirm diger elementlerle yaptigi alagimlara | OZI?{LIBI. 0;1331'-

. are, lay bronzlarma katilan iiclineii elementin jsmi ile, kalay un
o fa{;‘daa‘.yise ikinei elementin ismi ile amlirlar. Kurgunlu bronzlar ve
mayan ele _

timi hi..
aliiminyum bronzlar: gi ) .
KullamImakta olan beliibagli 6zel bronzlar:

a) CINKOLU BRONZLAR :

Ralay bronzlarna ginko karigtimlarak “C?nkqlu Bror.i.zlar":.elde edi-
lir, Bunun iki- amae1 vardir, Biri, ginkonu'n oksit giderme &zelliginden lya-
rarlanmak, digeri fiati ucuzlatmakfir. Cinko oram .% 2 dolaymda,_ qur.
Alagimdaki kalayin % 2 si yerini ¢inkoya blraJk.u:. (}11}=k0, bakir ve kalay
* oksitlerini gidererek alagimun Szelliklerini iyilegtirir. Cinko I.calaydan daha

ucuz oldugu icin fiat azalmas: olur. )
| ' ginllmnun etkisinin yeterli olmasi icin, ddkiimden hemen 8nce katil-
i . malidir, '
!
|

Cinkolu bronzlara &rnek olarak agagidaki alagimlar géstterilebilir:
% 90 Cu, % 8 8n, % 2 Zn. Bu alasim E&gluklarm yapiminda kul-
‘ lanilir. . ‘ . _

i ‘ % 86,5 Cu, % 12 Sn, % 1,5 Zn. Basing ve siirtiinmfeye g.;a.hgan parca-
lar igin hazirlamr. Cizelli.kleri onceki alasima benzer, Iyi kalitede musluk-
! larin yapmmda kullambr. . :

i ' " Yatak ve musluklarm yapiminda kullamlan bagka hir a1a§1m:. .

1‘ : 9% 88 Cu, % 10 Sh,"% 2 Zn, Buna “GUN-METAL” a.dl.t.ia, verilir,

i ' Cegitli yerlerde kullamilan bagka bir alagim: :

. . % 80Cu %115 Sn, % 85 Zn. - B

i | Cegitli heykellerin ucuza elde edilmesi igcin hazrlanan ‘cinko oram
] yiikselk bir alagim: :

i ‘ % T8 Cu, % 4 Sn, % 18 Zn.

! b) KURSUNLU BRONZLAR : |
‘l Kala:y bronzlarna kurguh karigtirilarak “Kurguniu Bronzlar” eld-e_a
edilir. Cok ender olarak bakirin kursunla yaptig1 alasimlara da rastlanir.

i Kursun bronzlari, kurgun oran diigiik ve yiiksek olmak fizere iki du-
“ .
rumda incelenmelidir:
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— Kurgun miktar az (% 2 - 5)- olunca, 1'§Ie/me kolayhg saglar. Ala-
§mun kristallerini saran kurgun damlaciklars, gozeneklerj kapatir. Ala-
sim biiyiik bir sizdirmazhk Szelligi kagzanr, Aliciliy artar, % 2'ye Kadar
kursunun mekanik ozelliklere bir etkisi olmaz, Bu oram geginee azaldig

goritliir,

— Kurgun miktan fazla (% 6-30) olunca, alagmma ﬁmusakllk ve

» isleme zorlugu ortaya gikar. Ciinkii, isleme siragm.

Kursunun 8zgiil agirhgi -yiiksek oldugu igin karismasi zordur. (3zel-
likle kurgunu cok ve iri parcalarda, alt kisimda birikmeler olur. Kursun
ayrilarak bu ksmmlards toplanir, Bunun igin, kursun katilmea,
karigtiriir. Cabuk dékiiliir ve sogutulur. Sogutma igin, kokiller ku
Bazan bu kokillere sy dolagimi uygulanir, %.
kel, kursunun sabitlegmesine yardim eder.

alagim
lanilir,
1 oraminda kangtirdan ni-

Kursun oram yiiksek bronzlarda, yumusak kursun ile sert bronz
kristalleri bir arada oldugundan, ¢ok iyi bir yatak alagmm elde "edilmig
" olur. Cok gesith kursunly bronzlar yapilir: e

‘

1

Demiryollarmdaki cegitli parcalarda kullamlan hir alagim:

% T7 Cu, % 8 Sn, 9% 15 Ph.

Amerikan demiryoly alagimi :
% 80 Cu, % 10 Sn, % 10 Ph. -

Bir yatak alasinmm (antifriksiyon) :

% 64 Cu, % 6 Sn, % 30 Pp.

% 86 Cu, % 4 Sn, %

[

10 Pb. Bu alagim sicak hadde vataklar iein ha-
Zirlamy, . . . ‘ -
% 68-81 Cu, % 4-7 Sn, 9 15-25 Pb. Bu alasim bilyiik yataklarda.
kullanilir, T
e,

Yiiksek basinea dayanikll, sofuk hadde yataklarmmda kullanilan hip
alagmm: ‘ B

T80 Cu, % 8 S, 9% 12, b,

Bagka bir yatak alagimi : !
% 81,5 Cu, % 115 Sn, % 7 Pb.




Taiyr iyl ileten, sicak hava slirgiileri ve kollektér firalant yapiminda
kullamlan bir alagim:
% 97 Cu, % 3 Pb.

c¢) CINKO VE KURSUNLU BRONZLAR :

Baz kursunlu bronzlara cinko kargtirihr, Bu alagimlara kursun yu-
mugaklik verir. Sizdwmazligi saglar, Cinko oksit gidericidir. Kursun ve
¢ginko: .

% 1-3 Pb, % 2-5 Zn. oranlarinda olur. Bu oranlar: % 5 Pb, ve % 5
Zn’ya kadar-gikabilir. Bu alagimlar, benzin ve petrol igin, sizdirmaz mus-

luk ve karbiirattr parcalar: yapminda kullanmilirlar.

Fransa’da kullamlan bir demiryolu alasimsi ¢ .

% 84,5 Cu, % 12 8n, % 2 Zn, % 1,5 Pb, Siirtiinme ve basmg dayanis
m1 yiiksektir, Bazan, % 1 Sn, yerini nikele hiralkir. ) :

Petrolde sizdirmazlik saglayan ve yilksek hizlarda iglenmeye miisait
bir alagmm:

% 85 Cu, %5 Sn, % 5 Pb, % 5 Zn.

Benzeri amaclar icin- kullanilan baz alagmmlar:

% 88 Cu, % 9,5 Sn, % 2 Zn, % 0,5 Pb. '

% 87 Cu, 9% 7 Sn, % 3 Zn, % 3 Pb.

% 89 Cu, % 5 8n, % 3 Zn, % 3 Ph.

d) FOSFORLU BRONZLAR :

Oksitlenmeyi &nlemek ve meydana gelmis olan bakir ve kalay oksit-

~ lerini gidermek igin alasimlara fosfor katihr, Miktar cok az oldugu hal-

de etkisi bliyliktiir. Fosfor, siirtiinmeye karg;t dayammi artirir. Fosfor-
Iu bronzlar yiiksek dayamm, doku sikibi1 ve deniz suyuna dayanim gibi
Ozellikler tagirlar. Bunlarda fosfor orami 9% 0,1-0,5 arasinda olur, Fazla
oldugu, drnegin % 1'i gectigi zaman alagim .cok Iurilgan -olur,

Fosfor, alagimin Gzelliklerini iyilegtirdigi icin cok kullamihir. Fazla
zor goren makina’ pargalari, gemi pervaneleri, borular, saclar ve baz tel-
lerin yapimnda fosforlu bronzlar kullamlir. Ayrica, canlarm yapiminda
kullarulan fosforlu bronzlar da hazirlanmaktadir, '
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" Fosforlu bronzlarm d&kiimiinde kalip] & 4] ili
1 X plarma Ozen gosterilir, Chinki
bunl-ar, kalip kumunun igine igleyerek gok pig yiizeyli parcalarin eldgtzlﬂl:

Fos{:‘or alagimlars “Fosforlu Bakir” geklinde katilir, Fosflorlu ba'klri
lL:a,pa.]l bir kap igerisinde_ld fosfor iiZerine ergimig bakir dékerek elde edi-'
ir. Bakir % 15% kadar fosforla birlegir. Bu alagim, celik - i
sert ve kimigandir, T e xenginde, gok

Baz alagim Srnekleri: , . ~

% 87 Cu, % 13 Sn, — %0,3.P ile,  Vida ve disli ' ici

% 90 Cu, % 6 Sn, 9% 4 Zn, — % 0,1-0,2 P. ile. Aginmays dayan.
mas! istenen pargalar icin. : ‘

% 82 Cu, % 18 8n, — % 0,25 P. ile. Yataklar ve gem; uskurlar icin,

% 84 Cu, % 16 Sn, — 9% 0,4 P. ile. Stirtiinme sertligi aranan yerler
ve yataklar icin, L

;‘?gg g, % 10 Sn, — % 0,5 P. ile. Biiyiik yataklar icin,

o » %12 8n, — ¢ 0,4 P. ile. Basme altindalki
msiklar . ' ¢ mdaki parcalar ve

% 86 Cu, % 14 Sn, — % 0,4 P. ile. Dik yataklar ve ¢ekmeceler igin,

e) SILISYUMLU BRONZLAR :

. rdSili‘siyl;:m kalay bronzlarina oksit giderici olarak katilir, Etkisi. fos-

ordan daha fazladir, Oram yilkselince, mekanik Szellikleri drtii

ye karst dayanum arttirir, ’ Ve strtinme
Bu bronzlar, szellikle elektrik tellerinin Yapiminda kullambiriar, Tlet.

kenligi diigiirme etkisi azdir. Cekme da il &
. yamm yiiksek olur, A, i kar-
gilagtirma, bunn gistermektedir, FeIdald ar

Ar bakinn gekme dayanimi: 28 Kg/mm® Elektrik iletkenligi: 100
%0,02 Si. lu 4 » . » i 08
% 0,05 Si. lu+% 1 Mn, 8 » o ” 43

Bununla beraber, silisyumlu bronzlarm dékiim dzellikler: ivi i

_ , iim 10§ gril-
dir. Bu durum kullamlmalaym: stmrlar, reeticerl 51 degh
Silisyum alagimlara 7% 10 Si. lu “Silisyumlu Balir” geklinde katilir
Silisyumlu bronzlar mekanik par dvdelerini ‘
onzla ¢alarm, pompa govdelerinin, yatak-

Ia'..rll:l_' ya.p:mlmda, cegitli kimyasal etkilere (hidroklorik asit, demir Iz;oriir
stilfiirik asit, v.b.) dayanan pargalarda kullamhrlar, - 1
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f) MANGANEZL! BRONZLAR :

Bakirin manganezle yaptigi alaglmlarz‘m.ve manganez katilan. kalbaii
bronzlarmna “Manganezli Bronzlar” ad; verilir. Alalgu.mlarda maqg;.pezum .
oksit giderici etkisi yapar. Bununla beraber, etkisi fosfor ve silisy |
gore daha azdir, , : ]

Yiiksek oranlarda, alagmin doku s1k111§‘1n1 'vc-_z' -gertligini %?lia:ltlr, ‘b.a;
sing dayammim artirir. Hergeye kargin, etkileri pek agk degildir ve iy

taninmaz. | | -
Manganez, bronzlara aliminyum ve karbon- gibi elementleri getirir. .
i -
Bu da alagimin yararhilimn simirlar, L

% 1 -4 manganez bronzlara doku sikilif1 verir.
%% 4 - 6 manganezli bakir manganez alagimlar: yliksek sicakhk daya-
nimina sahiptir. Lokomotif kazanlarinin baglama kusaklarinin yapimin-

» da kullamhrlar.

Manganez, bronzun katilagma s;cakyg1n1‘ dﬁgjirdﬁf;rii' iein, alagim da-
ha, uzun siire sivi kalir, Gazlarn kaga.bﬂmgm saglanir. B

Manganez, - alagimlara “Manganezli Baklr”’_ geklinde katilir. Bunlarin
manganez oraml % 25 - 30 olur. K

Oksitlentheyi 6nlemék j¢in manganez katilan bir alagim :

% 82 -85 Cu, % 14-17 Sn, % 0,25-0,6 Mn.’ . o

% 84,5 Cu, % 14,2 Mn, % 1,3 Fe, bilegimindeki alagima “Rezistin
Bro;lzu” denir. ‘El-e’ktrik direng telleri yapimmda kuollambir.

% 86 Cu, 9% 12 Mn, % 2 Ni. “Manganin” ismi verilen bu .alagl‘m s1-
cakta elektrik direncini hémen hig degistirmez. Normal elektrik direng-
leri yapiminda kullanihr,

- g) NIKEL BRONZLARI : \
Nikel kalay bronzlarmna girdigi gibi, bakirla ayr: alagimlar da yap-
ma,kté.dlr. Bunlara bazan cinko da girmektedir. :
Nikel bakira sertlik verir. Dokusunu inceltir. Mekanik ‘E'Jzellikle?ini
artirir. Soguk halde haddelenmelerini kolaylagtirir, Alagima c¢ok giizel

renk verir. i -
Kalay bronzlarma katilmasinda elementler gu oranlar dolayinda kahr:

"+ % 34 Cu, % 16 Sn, % 50 Ni. :
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Bu alasimlar oksitlenmez, degigiklige ugramaz, hizli buhar akiminip
korozyonuna dayamrlar, Sert .olurlar. Sertlikleri 800 brinel’i gegince ki
rllgg.n olurlar, Kirilganhklarm; onlemek igin, % 3 ¢ kadar silisyum kati.
lir. Genlegsmeleri ortadir. S halde nikel karhon monooksit gazl ve kii-
kiirtii kolayea ahr. Bunun i¢in dékiimleri &zen ister. Bu alagimlarin en
biiyiik sakinealar: fiatin yiiksekligidir. '

Nikelli alagimlar ¢cok defa, ilk yapanin adun tagsvlar.

Asagidaki alasim nikel bronzuna Srnek olabilir;

Kostantan: ¢% 58 Cu _%.4;&1.\71'.‘ Elektrik direncleri yapumnda'kulla-
mlir, : : - —

h) ALUMINYUM BRONZLARI :

Balirn aliiminyumla yvaptigi alagmmlara “'Aliiminyum Bronzlan” ad
verilir. Aliiminyum % 10 dolaymda olur. % 90 Cu, % 10 Al,

Bu alagimlarin renkleri, aliiminyum oran;na'giire kirmizi ile sar ara-
sinda degisir. Cok iyi déFiilebilirler, Bicimlendirme ve tel cekme &zellik.
leri iyidir. - Dokularinm incelikleri mekanik ozelliklerini artmr, -

Dokiimlerj zordur. Biiyitk deniz parcalarimin yapminda kullahilabi-
lirler. Cekme dayammlar v uzamalar iyidir. Islenmemis bir dokiim par-
cada: '

Cekme dayanmu: 40 Kg/mm?, uzamast: % 20 diizeyinde bulunur.,
850 °C dolayinda taviama ile bu &zellikler: ' '

Cekme dayammi: 52 Kg/mm?, uzamasi: % 22 olur, Su verme il cek-
me dayanim hafifce artar, ‘ '

Aliiminyum bronzlar deniz suyy, 1ég1m suyu, asitlere dayamkhdir,

Aklcﬂlg'ﬁ ve dokiim ozellikleri kot oIdug"u halde, mekanik ozellikleri,
korozyon dayamm ve renkleri yiiziinden génis olelide kullanma alan: bu-
lurlar. . .

Cok biiyiik gemi pervaneleri yapimi icin hazirlamrlar, % vt

Demirli Aliiminyum Bronzlaxs : Demir, alitiminyum alagimlarimn
mekanik Szelliklerini az miktarda iyilegtirir. Degigik soFuma hiznna, kar-
§1 dayamklhgm: azaltir, Hatalara yol agabilir. Demirin karbon getirebil-
mesi sakineah olmaktadir, Demir miktarmin % 4 i gegmemesi istenir,

Mekanik 6zellikleri ¢ok iyi olan bir alagtm: ‘

%89 Cu, %7 Al, % 4 Fe. Cekme dayanima: 54 Kg/mm?, uzamagi:

"% 38 (50 mm, lik deney gubugu ile),
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% 83 Cu, % 10 Al, % 7 Fe. Bu alagimin cekme dayanimi yiiksek, uza-
magt ortadir. ) '
Amerika’da kokil dokiimleri igin hazirlanan bir alagim:

o, 89 Cu, % 10 Al, % 1 Fe. Cekme dayanimi: 54: Kg/mm? uzamasi:
% 20 (50 mm. lik deney gubugu ‘ile).

Bu alagim kokil kahba ¢ok iyi dokiiliir. Kum kalip dokiimlerinden iyi
sonng almabimesi igin, demir oram % bpilir, Yahut az miktarda ¢in-
ko veya nikel ile karigtiralir, o
\__‘_‘_____________.__-——-*-—""_' '

Bagka bir alagim: ’ -

% 85,5 Cu, % 85 Al % 2 Fe, % 4 Zn. Nikel kangtirilmas homo-
genlife yardim eder. ‘

Celkme dayanumi: 75 Kg/mm?® ve uzamast: % 15 olan diger bir alagim:

% 80 Cu, % 10 Al, % 5 Fe, % 5 Ni.

Demir, aliiminyum alagimlarinim gekmesini artirir.

Cinkolu Aliiminyum Bronzlar : Cinko, aliiminyum bronzlarinm cek-

mesini arttirmadan mekanik ozelliklerini azaltir. Sofuma hizinmn etkisini

ortadan kaldirir.

Cinko, aliiminyum bronzlaring piring (70-30) geklinde kangtwihr. -

Rir 6rnek alagim:

% 86 Cu, % 8 Al, % 2 Fe, -% 4 Zn. Bu alagimin ¢ekme dayanimi :

49 Kg/mm* ve uzamasi: % 23 diir.

Manganezli Aliiminyum Bronzlar: : Manganezin karigtirdma orant
diigiiktiir. Arttigr zaman, uzamasi aym kalarak cekme dayammim yiik-
geltir. Bu alagimlar deniz suyuna iyi dayanir. Asitlere dayanim diigiiktiir,

B ﬂrﬂ"“‘*-‘W

Manganez alliiminyum bronziarmin dokiim zorluklarin: azaltmaz,

‘Az miktarda manganez, demir ve nikelli bronzlarm 6zelliklerini iyi-
legtirir. Kargik bronzlarda manganez, aliiminin ayrimasina yardimer olur.

Nikelin aliiminyum bronzlarma etkisi, demirinkine benzer.

% 80 Cu, % 10,5 Al, % 4,5 Fe, % 1 Ni. Bu alagim 800 °C. de tavla-
,narak gekme dayammi: 75 Kg/mm?® ve uzamasl %% 15 olur.

Aliiminyum bronzlarimn ikinei ergitilmesinde, oksitlenmeden koru-
nursa, mekanik dzellikleri iyilegir, :

o | i

- -

Yiiksek dayamim icin bir alagim:

% 80 Cu, % 18 Al, — % 30 manganezli balir: % 2

Cok bityiik parcalar igin bir alagim:

% 84 Cu, % T Al, % 3 Fe, — % 30 manganezli bakir; % 6

i) BAKIR - BERILYUM ALASIMLARI :

Bunlara “Berilyum Bronzlar” da denebilir. Berilyum cok hafif biz
elementtir. Ozgiil agirh@: 1,84 Kg/dm3. Ergime derecesi: 1278 °C. dir.
Sicakts sertligini korur.

Berilyum, bakira % 2 oraninda kanmgtirilir. Bu alagimlar tavlama ile -
gertlesmege elveriglidirler, Dokiimleri ve su verilmig durumlarinda iglen-
meleri kolaydir. Dégme ve haddeden cekme Gzellikleri ve mekanik zellik-
leri 1s1 iglemleri ile dnemli 8l¢iide deZigir. Bu alagimlara 750 °C. d su veri-
lir. Taviama iglemi 320 °C. dolaymnda ve dort saat siire ile yapilir,

H

24 — PIRINCLER :

Balkr cinko (tutya) ile alagim yapar. Bu alagimlara bazi durumlarda
bagka elementler de karmstinlir, Bu sekilde elde edilen alagimlara “PI-
RINQ” adi verilir. Piringleri.iki béliimde incelemek gerekir: ’

Normal (Adij piringler ve ézel piringler.

A — NORMAL (Adi) PIRINCLER :

Bakirin cinko (tutya) ile yaptig ikili alagimlara “Normal Piringler”,
“Adi Piringler” veya sadece “Piringler” adlari verilir. ‘

Bu alagimlarda ¢inko miktart 9% 45in {izerine gikmaz. Piring deni-
lince, genellikle % 60 Cu, % 40 Zn.lu alagim akla gelir, Cinkonun etkisi
kalaymkine benzer. Ancak, aym etkiler igin daha gok ¢inkoyu gerektirir.

Pirincler, renkleri ve parlatilma kolayliklar: yiiziinden ¢ok kullambn-
lar. Icinde bulunan az miktardaki yabanct maddeler pek kugku yaratmaz.
lar. Akieiliklart cinko oram ile gogalir. Sekil 2.2 de goriildiigii gibi cekme
dayammlary % 40 Zn, oranma kadar yiikselir. Sonra birden, hizla diiger.
Uzamas1 % 30 ginkoya kadar yiikselir, Sonra diigmege baglar, % 50 ¢in-
ko dolaymda ikisi de hemen hemen yok olur. :
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Sekil 2.2 Piringlerin mekanik 8zellikleri

5 Dﬁl_{.iim.i§le3n_leri (hazirlama, ergitme, dékiim sicakliF, dSkme ve so-
guma siiresi) piringlerin &zelliklerini etkiler.

Piringlerin sicak dayammlar: pek yiiksek dedildi i
gevreklegirler. pex ¥ gildir. 150 - 450 °C, lerde

Cinko, ergimig bakira kat: olarak kar i
o 5 stirtlir, Buharlagma d
diigiik oldugundan sivi alagmm fazla tavianmaz. : sma e::weceSJ

% 10 a kafda.r ¢inkolu piringler sofuk ve sicakts dogiilebilirler. 9 10 -
36 arasinda ¢inko olunca, adi sicaklikta dsgilliirler. Sicakta dbSiilemez-
i‘:'i-jr Bu;a.3 éleie; ol;rak, ¢inkonun beraber getirdigi kurgun glsterilmek-

» 7000 -40 arasmda bu etki kalkar..Kursun bulun. i 70
°C. lerde bigimlend.irilebﬂirler. : s et 630700

Piringlerin ergime dereceleri, icindeki ci i 5

_ , ¢ki cinko miktarina gére 850 - 1000

°C. arasmdadir. Ozgiil agirhklari: 84 - 8.7 )

. . : 8487 Kg/dm? olur, D&kii
°C. yi gecmemelidir, ‘ e S favi 1000
o hPiri;ng-erl dtkiim yolu ile bicimlendirildikleri gibi hadde isleﬂlleri Igin

azirlanmirlar, Tell i ] ibi ye
o o eller, borular, saclar, percinler, v.b, glb1 yerierde kul-
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Endiistride kullamlan bellibagh normal piring alagimlar: aga@ddki
gibi gbsterilebilir: . : '

7, 90 Cu, % 10 Zn. ‘

Kaynak pirincidir. Rengi kirmiziya yalkindir.

\??85 Cu, % 15 Zn. :
Rengi yar kirmuzidir. Giizel altin rengidir. Ucuz. miicevhercilikte kul-
lanmlir. Ddkiimde, Ozellikle uzun zaman stv1 kalan kisimlarda, ¢ok ince ve

derin catlaklar meydana gelebilir. Savurma dokiimde iyl sonuclar verir,

a, 80 Cu, %, 20 Zn, _ .
Bu alagima “Tombak” adi verilir, Yumugaktir. Siisleme egyalarinda
ve ucuz miicevhercilikte kullamlir, Dokiimdeki gatlamalar bunda da g&-
riilebilir, Rengi altin sarnsidir. Kokil kaliplara dokiimde iyi sonuglar veri_r,

o, 15 Cu, 9, 25 Zn.
Rengi saman sarsidw, Agurhgina gdre Olgiileri biiylik olan parg
rin dokiimiinde kullamilir. % 2 ¢inko yerine kalay gecerse dayammmi arti-

ala.

rilmis olur. o ‘

o, 50 Cua, %, 30 Zn, S _

Kolay iglenir, iyi parlatilr. Musluklar ve demiryolu pargalart yapi-
minda kullanilir. Celik parcalar icin lehim alagimidir! Bigimlendirme ig-
leri igin hadde alagimi olarak da hazirlanir. o = i

7, 671 Cu, 9, 33 Zn. .

Yesile calan sar1 bir rengi vardir. Genellikle yeni madenlerden ha-
zirlanir. Parlatilacak ince parcalarin yapiminda kullamlr, Figek kovan-
lar1, soguk muslhuklarm dokiimii igin hazilamr, % 2 kursun katiimast ig-
lenmesini kolaylagtirr.

7, 60 Cu, %, 40 Zn.

Engok kullanilan piring alagmmidir, Piring denince, énce bu alagim
anlagiiy. Sarn renktedir. Sert ve kimlgandir. Ucuz parcalarin dokilmiine
elveriglidir.  Ozel piringlerin bir ¢ofunda temel alagsim olarak kullamhr,
Bakir parcalarn lehimlenmesine elveriglidir. ,

[

B — OZEL PIRINCLER : _ -

Normal piringlere bagka elementler katilarak “Ozel Pirincler” elde
edilir, Bunlarin, olugan yeni ozellikleri ile endiistrinin birgok gereksin-
meleri kargilanir. '
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a) KALAYLI PIRINCLER :

Pirinclere bir miktar (% 2 dolayinda) kalay kargtirilarak dzellikleri
iyilestirilir. % 1,4 e kadar kalay mekanik Ozellikleri pek etkilemesz. KaJay
miktar yiikselince mekanik ozellikler azalir, t

Kalayl piringler, deniz_suyuna, sicak suya ve buhara dayamkh alur-
lar, Ka.lay piringlerde doku degigiklife yapar. Sertligini artirir. ,

b) KURSUNLU PIRINQLER

Kurgun piringlerin islenme ozelhgml artirir, Kurgunlu pirincler klsa
talas akardiklarindan otomat tezgihlarda rahatga iglenebilirler. % 1 ora-
nina kadar kurgun, piring kristalleri arasinda erir. Ozelliklerini fazla et-
kilemez. Oran yiikselince, cekme dayamm ve uzamasi azalr. % 1 nikel
katilarak mekanik oOzelliklerini fazla bozmadan kurgun miktarm artirla-
bilir. Bu miktar da % 6 - 8'i gegmez.

¢) ALUMINYUMLU PIRINGLER: - -

i ‘Aliiminyum piringlere ar1 olarak katildig: gibi, baklr aliiminyum ala-
sim1 olarak da katilabilir, % 5'e kadar aliiminyum, pirincin sertligini, cek-
me dayanimim ve oksitlenmeye kargt dayammim artirr. Oksitlerin te-
mizlenmegine yardimel oldugu icin, Ozelliklerin iyilegmesini saglar. % 4'e

kadar aliiminyumlu pirincler deniz suyuna iyi dayamrlar. Piringlerde alil-
minyum oram encok % 10’2 kadar olabilir, Sert noktalar meydana ge-
tirdigi icin, iglenmesi zordur. Hazirlanmas: da zor olur. En ¢ok kullanm-
lan bir aliiminyumlu piring alagtom:

% 64-70 Cu, % 27-30 Zn, % 1-4 Al

Aliiminyumlu piringlere bazm durumlarda nikel de kartgtinlir, % 61
‘Cu. ve % 39 Zn. lu bir pirince % 1,4 AL ve % 3 Ni. katilarak cok iyi me-
kanik dzellikler elde edilir. Bu alagimin g¢ekme dayammi: 48 Kg/mm?, es-
neklik smirt: 17 Kg/mm® ve uzamasi: %_ 34 (50 mm. lik deney cubugu
ile) bulunmusgtur. Lo S .

d) MANGANEZLI PIRINCLER :

Manganezin kendi etkilerinden bagka oksit giderme 6zelligi de var-
dir. Oksit gidererek de alagimin dzelliklerinin iyilesmesine yardimer
olur, Pirinclere manganez “Manganezli’ Bakir” geklinde katiir. Bu ala-
smwalara da manganezin karbon getirmesi, onceleri sakineall oluyordu.
Sonra, bu sakinca aliiminyum ile yok edildi.
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Manganez piringlerin bicimlendirme is¢iliklerini kolaylagtinir, Bu ala-
sumlar sicakta iyl iglenir. Deniz suyuna dayambkhdirlar, Manganezin et-
kisi, % 3 oranina ka.dar ¢inko gibidir. Biitiin ozelhklen iyilegtirir,

Manganezli piringler gemi pervaneleri, torpll kovanlam ve vanalarin
ya.p:tmmda kullanihirlar,

Ma.nganezh plrmgler bilegimlerine, kullanma yerlerme ve ozellikle- ilk
yapanlarin isimlerine gore degisik adlar alirlar.

Manganezli piringlere gereginde nikel de karigtieilir. Ozellikleri daha
da iyilegir. Manganezli pirin¢lere 6rnek olarak birgok degerli alagim gds-
terilebilir,

% 59-60 Cu, % 39-40 Zn, % 0,1 Mn. Bu alagim vanha ve pervane
dokumlen icin elveriglidir.

% 58 Cu, % 40 Zn, % 2 Mn. Bu alagim tipik bir manganezli piringtir.

% 58 Cu, % 38 Zn, % 1 Mn, % 1°Al, % 1 Fe, % 1 Sn. Bu bir kar-
gk pirinctir. Pargon veya Guillemin pirinei adlari da verilir. Cekme da-~
yammi, esneklik simir ve uzamasi daha iyidir. Sicak dayammi ise cok
iyidir. v '

% 57 Cu, % 39,75 Zn, % 1 Fe, % 2 Mn, % 0,25 Al. Deniz alagimla-
rinda, dzellikle pervaneler yap1m1nda. kullamhr Cekme dayam:m 53
Kg/mm?, uzamasl: % 28,5 dir, :

Delta alagmm: % 56 Cu, % 40 Zn, %1Fe ‘9% 2 Mn, %1Pb Buala.-
gimin gekme dayanmm d&okiim ve gofuma durumlarina gore: 54-65
Kg/mm?, uzamast: % 21 - 24 (50 mm. deney gubugu ile) arasmnda degigir.

Manganezli ve nikelli piringlere, manganez: % 3, nikel:" % 5 orann-
da kargtimlir. Bu alagimlerds agafidaki dzellikler elde edlb.r (Temel
alagim, 9% 60 Cu ve % 490 Zn. In piringtir). '

Cekme dayammi, 15 °C, de 47 Eg/mm? 225 °C, de 44 Kg/mm?

Esneklik simnirz, » 23 T 22 »

Uzamasl, . » %2 " T " %29 (50
mm. ik deney cubugu ile). '

e} NIKELLI RIRINCLER :

Nikelli piringleri % 10 dan az ve gok nikelli olmak fizere iki bolime
ayirmak gerekir. Nikel oran1 % 10 dan az olunca, piringlere doku inceligi
verir ve homogenligin azalmasini onler.
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% 55 Cu. It bir alagimda en yliksek cekme daya-nﬂm'f@iT} % 5 Ni. ka-
ngtirilir. % 59 Cu. olunca, nikel oram % 2 olabilir. En yliksek gekme da-
yammlar ve uzamalar, % 2 - 5 Ni. oranlar: arasinda elde edilir. Bu oran-

larda nikel bakir iginde erir. Bu a.lagamlar havada ve suda uzun zaman -

- kalsalar da oksitlenmezler.

Nikelin 9% 10 u gectigi alag:mlara, hazirlayanlarn isimlerinden alina-
rak “MAYSOR” denir. Genellikle 9 12 - 20 nikelli olurlar. Renkleri be-
yazdir ve parlatilmaga elveriglidirler. Bircok kimyagal etkilere, ozellikle
yaglt asitlerin korozyonuna dayamkldirlar. Maliyet fiatimn duguru].mesx
icin ¢inko katilmaktadir.

Nikel, bir miktar kiikiirtil erittigi igin ergitme ve dokiimleri zordur.
Sogukta blgmﬂendmlebxhrler Butun bakir nikel alagxmlarl blr tek bilegik
yaparlar.

Nikelli piringler mutfak egyalarinda, madeni para yapiminda, deniz

suyuna dayanikl parcalarda, kuyumeculukta, fenni aygltla,rm yapiminda,
elektrik direnclerinde kullanilirlar. :

Maygor alagimmimm bilegimi: ' :

% 40 - 63 Cu, % 17-45 Zn, % 9-25 Ni. geklindedir,

Nikelli piringlere baz durumlarda aliiminyum da girer. Burada nikel

oram: % 3, alliminyum orani: % 1,4 olur.

Nikelli alagimlarin en biiyiik sakincalar: fiatlarinin yitksek olugudur.

1) SILISYUMLU PIRIN(}LER
Silisyumun piringlerdeki etkisi, temel alag.una goredir, Oksit glder-

me etkisi de vardir. Mekanik ozelliklere etkisi az tammr. Ciinkii hazirlan-

malar1 sirasinda oksitlenirler, Eser halinde bulununca esneklik simrini
yiikseltirler. Miktar1 artinea &zel bir bilegik olugur. % 0,6 Si. uzamawyn
azaltir. Homogen olmayan, korozyona dayamiksiz kristaller olusturur. Az
miktarda kursun korozyon dayanimmi artirir, Homogenlik bakmmdan
az miktarda arsenik (% 20 arsenikli bakmr geklinde) katilmas:i uygun

-olur. Arsenik miktart % 0,034 ii gecince alagima kinlganhk getirir, ¢ 0,8

silisyum en yiiksek ¢ekme dayanimmm verir,

% 1 -6 Si. bakir gilisyum ikili alagimlarina demir, manganez ve engok

"% 3 c¢inko katilmas1 ile ¢ekme dayamimm ve esneklik sinin yiikselir,

46

30 -40 Kg/mm? ve
10-12 » -olur.

Cekme dayammi :
Esneklik sinirn

Bu alagimlarda uzama % 80 e kadar yiikselebilir.
Silisyumlu piringlerin siirtiinme ve agmma dayanimlart gok iyidir.

!

g) DEMIRLI PIRINCLER :

% 1,5¢e kadar demir alagim iginde erir. Etkisi ginkoya benzer. Me-*
kanik Ozellikleri yiiksektir. Ancak, sert noktalar meydana geiurﬁ1g1 icin
% 1,5'1 geemesi istenmez.

Demir, pirince % 8 demirli, ¢inko - demlr alagn’m seklinde katilir. Ka-
rigmasi zordur.

Bu alagmmlara, bazi durumlarda aIummyum ve manganez de girmek-
fedir.
% 69 Cu, % 27 Zn, % 1 Fe, % 3 Al

Bu alagimin, iglenmemis d6kiim olarak, cekme dayammi 67 Kg/mm?,
esneklik siur1: 33 Kg/mm? ve uzamast: % 26 (50 mm. lik deney cubugu
ile) olmaktadir, :

% 55,5 Cu, % 42 Zn, 9% 1,5 Fe, % 1 Mn.

Bu alagimin ¢ekme dayanum 40 50 Kg/mm? ve uzamasi: % 35 - 45
arasindadir,

Siwicakta iyi bighnlendirﬂir,ﬂKg?oszna dayamkhdir, Manyetik olma-
diklarindan, esit dayammdaki celiklerden daha iistiin gériiliirler. 800 °C.

ye kadar sitihp, cabuk sogutularak sertlegtirilebilirier.

% 3 demirli’ piringlerin buhar tiirbinlerinde, dinamo gercevelerinde
kullamilmalar: aligkanlik haline ‘gelmighir, :

25 — BAKIR ALASIMLARININ DOKUM OZELLIKLERI : R
Bakir alagimlarmn dokiim dzellikleri, alaglmlann. bileg.imleri ile de-

gismektedir. Ancalk, biitlin bakir alagimlarinm bir ortak 6zellifi vardm,

Bu, gekmelerinin (katilagmada hacim kugultmelermm) biiyiik olmagidr.
Bronzlarm dokitm Gzellikleri: ’ ‘o

Bronzlarda bakir oramnm yiiksekligi, alag.lma_ yumusa,khk getirir,

© Alagimin akieihdi azalir, =
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Kalay oramtun yiikselmesi ile bronzlarin sertligi artar. Mekanik da-
yammlarn: yiikselir. Akieihg artar. Bundan bagka, alagtmin gaz emme teh-
likesi azalr, ) ]

Bronzlarm akieiligi az miktarda fosfor katarak da artirilir. Donma
derecesi diiger. Ancak, ddkiim sirasmda, siv: madenin kallp kumu icine
iglemesi tehlikesi ortaya cikar. Bu gekilde ddkiilen parcalarn yiizeyleri
piiriizlii ve ¢ok pis cikar; temizlenmeleri zor olur. Bunu &nlemek icin ka-
hiplarmm daha zenli hazrlanmas; gerekir. Fosforun alagm icindeki oksit-
leri giderme etkisi de vardir.

Bronzlara katilan ginkonun, dékiim &zelliklerine pek etkisi olmamak-

la beraber, oksit gideriei rol oynar. Bu yoldan mekanik 6zellikleri iyileg- '

tirir. Ancak, ergitme sirasindaki yanma kaymplar: gogalir.

% S'e kadar kursun katilmasi, bronzun akiciligim cogaltir. Katilag-
ma derecesini diigliriir. Yiiksek oranlarda kursun, dékiimde madenin ka-
Lp kumuns igleme tehlikesing ortaya ¢ikarir. Ayrica, kursun alagimdan
ayrima egilimi gégterir, Bunn onlemek igin, stvi alagim bir demir cubuk-
la ¢ok iyi kargtiribr. Hemen dokiiliir ve cabuk sofutulur. Kursunun ay-
rilmasy, % 1 nikel katilmas: ile de dnlenehilmektedir,

Bronzlarda aliiminyum, dskiim &zelliklerini olumsuz yonde etkiledigi

icin hic istenmez,

Aliiminyum bronzlarmm dkiimleri zordur, Stvi yiizeyinde, havanm
temas: ile zar geklinde, gok ince bir aliimin katmam olugur. Isiya cok da-
yawkli olan bu katman, akicih@ azaltir. Ayn; zamanda, parcalanarak ma-
den igine de girebilir. Birikintiler halinde toplanarak pislik yuvalart olug-
turur. Alagimin &zelliklerini bhozar.,

- Aliiminin bu etkileri, aliminyum giren diger alagimlarda da azeok
gorilebilmektedir.

Nik¢1 bronzlari ve nikellj alagmlar, ergime srasinda kolay gaz emer-
ler. Ozeliikle karbon monooksidi kolay eritirler. Bu &zelliklere karg alii-
minyum, kiikiirt coziilmesine kargt ise manganez katilmas: yararh ol-
maktadir, .

' . . .
- Bronzlara, ‘silisyum kanghirilmas, cokr iyi akieilk verir ve ddkiimii
kolaylagtiry. " -

" Alasmmlara katilan % 2 -3 gliisenyum doku sikihg getirir ve meka-
nik Gzellikleri iyilegtirir. !

8
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Piringlerin dékiim ézellikleri:
Piringlerde bakir oraninmn yﬁk;;ekl'igi-akmﬂl@ azaltir. Raliplarda, da-'
ha ¢ok sayrda, daha biiylik yolluk memesi kullanilmast kacimilmaz olur,
Yiiksek bakirli piringlerde dayamim diigliktiir. Dégkiilen parcalarda, ince
catlaklar meydana gelebilir, ‘ S ‘
Fazla miktarda ¢inko oksidinin meydana gelmesi, parca yiizeyinde
kiigiik bogluklar olugturur. Bunlar, parga yiizeylerinin' gok pis ctkmasi.
na neden olurlar. Az'miktarda_7aliiminyum karigtiriimasi ok.sitlenmeyi sI-
mrlamaktadir, :

. ' ST , Cy
Ergitme kaylpla,rl‘: , §
| Ergitme sirasinda, alagimim bir miktarinm kayboldugu goriilmekte-
dir. Ocaga yiiklenen ve alagimi meydana getiren elementlerin toplam agir-
hklarindan, dokiilen parcalarin agirhg daha az olmaktadir, A_radaki far-
ka*“ergitme kayh” veya “yanma kaym” denmektedir, Bu kayiplarin na-
sil meydana geldigi asagrdaki gibi Szetlenir: ' :
R Alagima giren elementlerin oksitlenmesinden dogan kayiplar, Bun-
lar, ocagm galigmasinmn iyi diizenlenmes; ile azaltilabilirler. Ornegin elek-
trik ocaklarmda kayiplar ¢ok az olabilir. -

— Baz elementlerin buharlasma sicakhklarmna yakin dokiilen ala-
gmmlarda, buharlagsmalar ile kayiplar olur. Pirincler, kursun bronzlar, v.b.
gibi. Sicakligm ditzenli tutulmas ile bu kayiplar da azaltilabilir, Elektrik
ovaklarmin yararhlig:, sicakliklarinin ayarlanahbilmesindedir,

~— Diger hir kayip nedenj de vezinlere aittir. Ocakla pek iligkisi yok-
tur. Maden vezinleri il ocaga giren, maden olmayan cisimlerden meyda-
na gelir. Parcalar iizerindeki yaglar, paslar, tozlar, kumliar, v.b. maden-
lerden ayrilirlar. Bunlar, pislikler geklinde toplanarak sivi madenin yii-
zeyine cikarlar. Curufa karigirlar. .

A  Yukanda ‘bzetlenerek anlafﬂdfgq gekilde meydana gelen kayiplarin
toplami, ergitme (yanma) kaymplarin: verir. b .

2.6 — BAKIR ALASIMLARI KALIPCILIGI : \
“a)  KALIPLAR : . .

+ Bakir alagmmlarinin kalplarinda kullanilan kumlar, diger alagimlarm
kaliplarindaki kumlara benzer (Genel Dékiimeiilitk Bilgisi, Cilt: 1, B&-
lim: 5). Ozellikleri de hemen hemen aymdir, Ancak, bunlarda, s1vi made-
nin kum icine iglemesi tehlikesi bulundugundan, bu SzeRiFe dikkat edil-
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melidir. Kuvvetli kumlar én goriiliir. Yiizey ayirieilar: kullaniir, Bu ala-
simlarin kalip kumlarinin ddkme demir “kalip kumlarmdan ayrihigl, bile-
giminde komiirtozu pulunmayigidir., Bunlarda kullamlan boya ve yiizey
aymeilar, difer alagimlardakilere benzer. Bazen kalip kumlarina bezir-
yagl, agiryag piiskiirtiilerek, madenin. kuma iglemesi 6nlenmege galgilr:
Baz1 durumlarda, yiizey ayiriciya gazyagl katimaktadir, Istenirse bu ka-
ngim kurutmasiz kullanilabilir.. ‘ o

Balkir alagmlarinda, kurutulacak kaliplar olabildigi kadar sikr do-
gliliirler. Yag dokiilen kaliplarda bile, kumun sikiligy, dokme demir kalip~
larmdan fazla olur. Nemlilikleri kurutulan kalplara gbre daha az olur.

Kahiplarm yag veya kurutularak dgkiilmesi, dokme demirdekine benzer
nedenlerle ayirdedilir.
Bakir alagimlari kaliplarinda kullanilan dereceler, diger alagimlarin

- kahplarinda kullamlan derecelerin aymdir, (Genel Dokiimciilitk Bilgisi,

.Cilt: 1, Boliim: 3). Derecelerin ek kisimlar: ve kullanilmalar: da aymdr.
Ancak, piring doliimlerinde, kiigitk parcalar icin “Bogazh Dereceler”’in
kullanilmas: aligkanlik haline gelmigtir. - ' -

b) MACALAR: )
Maca kumlar: da diger alagimlarda oldugu gibidir, Yapim prensiple-
ri de benzer durumdadir. {Genel Dokiimeiililk Bilgisi, Cilt: 1, Bolim: 7).
Ancak, madenin kuma islemesi tehlikesi ile agagidakiler yardim ile

savaglhr:
_ Ince taneli kumlar kullamblr,
. — Maca ylizeyinin gegirgenligi tnlenmege c¢ahsiir. Bazi durumlar-
da, magalarm kalip kumundan yapllmasl Sngbriiliir. Genellikle kullamlan
kumlar gbyle olur:

— Tanelerj orta bityiiklitkte, cok gbzenekli, gegirgen 'yiizéy tabaka-

s1; ince parcalarda kurutularak dokiim igin;
— Taneleri ince, gegirgen yiizey tabakasi; kalin parcalarda kurutu-
larak dékiim igin; .
= maneleri orta incelikte, iyi sikighirihmig, gegirgen olmayan yiizey
tabakasi; ince pargalarda yas kuma dokiim icin. -
Biitiin ozellikler, yapim yéntemleri ve kurutma iglemleri diger ala-
simlarin magalarindaki gibidir (Genel Dékiimeiiliik Bilgisi, Cilt: 1, Bo-
liim: 10). ' ‘
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¢) YOLLUKLAR VE BESLEYICILER :

Yolluk ve besleyiciler “Genel Dokiimeiiliik Bileisi Ci
: 5 ilgisi, Cilt: 1, Bolii
anlatildig1 gibi ditzenlenir, gisl, » Btliim 9 da

Bakir alagimlarmda, l«patllagma sirasinda hacim kiigiiltmesi yani cel-
me biyiiktiir. Yolluk ve besleyicilerin diizenlenmesinde bu durum goz
oniinde tutulur. Cokiint#h meydana gelmemesi icin, kiitle seklindeki yer-
lere be:sleylm konur. Besleyicilerin 6zellikleri, kullanibiglari, bicim ve bo-
yutlan ilgili bﬁliimde anlaticigr gibi olur. Bakir aiaglmlarlnda gikiclarn
pek onemi yoktur. :

Aliiminyum bulunmayan bronzlarda bilyiik, bir akicihk vardir, Ay-
rica, yizey gerginligi azdir. Bu yiizden: |

— Madenin kuma iglemesi ve kum sitritkleme,

— Carpmalar ile kallp ve macalarin hozulmag,

— Cok yavag.dokiildiigii zaman i i i
ezt vara ' I3 ise, parcanin eks_rk kalmas tehlike-

- Genellikle su Snlemler diigiiniiliir:

— Yolluklards, m i e 3 sa :
saglomr madenin hizim azalltan keskin yon degigtirmeleri
— Yeterli olciide dikdﬁrtgen'késitli memel |
) ster) le, s er kullanthr. Bazen gidi-
ciler de dikdortgen kesitli yapihr. Bunl islikleri : g
engell olurlar. S yapilir. ar, pislikleri tutarlar ve aginmaya

- Bas}'rlgl1 salkim yolluklar kullamhr. -

. E[{ullamlan ince kesitli memeler iizerine, kalp bogluguns, yakin bes-
IE?T?cller konur. Madenin gecisi ile meme ¢ok 1simir, Buradaki maden uzun
sii‘e siv1 kalabilir. Besleyici ¢ok iyi gdrev yapar. Ancak, bu kistmdaki ka-

lip kumunun gaz gegirgenliginin c¢ok iyi olmasi gerekir. Ince yolluk me-

melerinin agilmasinin zorlugu gbz Oniine almarak, bazl durumlarda maca’
k'l:l.ﬂ"anﬂlr. Meme maga ile olugturulur. (Genel Dékiimeiiliik Bilgisi, Cili 1
Boliim: 8, Sekil: 843 ve 8.45) : , ,

Bu §ek11deki besleyicﬂerin dékiimd ) .
’ en sonra kesilmesi i .
kolay olmaktadir, si iglemleri de

4

51




Sekll 9.3'de ayni. c;ekﬂde bir yolluk besleyici sistemi goriillmektedir.

. Keskin kogelerden oclugan bir curufluk sistemi ve meme {izerine konan

hesleyici, bir kaynak yollulxta yer almaktadir. Sekll 2.4'de bakir alagim-
larinda kullanzlan bagka bir yolluk sistemi goriilmektedir. Sekﬂ 2.5'de ise
bir salkim yolluk var d1r

Sekil 2.3 Besieyicili bir Sekil 2.43 {Usten - verilen
yolluk : voliuk

Sekil 2.5 Salkim yolluk

Yag dokiilen kabplarda, soguma cabuk olaca«mdan, genellikle
besleme yitksekligi sinirlhidir. Bakir alagimlarinda hazneli ve tikaclh yol-
luklar ongériiliirler. Gidici tikagla kapatiir, Sivi maden hazneye doldu-
rulur. Tikag cekilince, maden kalip boglugunu hizla ve basingla doldurur.
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Bakir alagimlarinda’da sogumé, dengesinin saglanmas1 i¢in “Sogutu-
cu'lar kullamilir. Sicak bélgelere konan sogutucular, besleyicilere yardim-
a1 olurlar. Genellikle dig sofutucular kullamhr. ic sofutucular pek uygu-
lanmaz. Kullamlmalarinda bilinen &nlemler uygulamr. Genellible bronz- -
dan yapiliriar. Dokme demir ve gelikten olanlar: da vardir:

Bakir alagmmiarinda “Savurma Dokiim” de uygulanir. Savurma do-
kitmiin yararlar: ve iglemleri bu kitabmn ilgili bélitmiinde (Genel Dékiim-
ciilitk Bilgisi, Cilt: 3, Boliim: 8) anlatlhnwktadlr Bunlara gitre besleyici-
ler ve bazi magalar kaldirilabilir. Savurma dokiim ve bu arada kokil ka-
liplarin yararlarl saglanmg olur. Ancalk, iyi dzellikte dokiimler elde edil- .
digi halde, maliyet fiatmin diigiirlilmesine pek etkisi olmaz,

Savurma dékiim icin kullamlan makinalar, kisa parga.la,r 19111 dikey,
azun (L = 250 mm.) pargalar icin yatay eksenli olurlar.

d), DGKUM HATALARI :

Bakir alaslmlan dokiimlerindeki dokum hatalari, genel dokiim hata-
larinin aym olur. Aym yoéntemlerle nlenirler. Ancak, bu alagunlara alt'
baz hatalarm iizerinde durulmas yararly olacaktmr.

‘Bunlar agagidaki gibi Szetlenebilirler:

Sivi madenin gaz emmesi: Alagmin bilegiminin kusurlu olmasi.
Madenin gereginden fazla isimasi. Ergimenin gok yavag olmasi S1v1 ma-
denm yiizeyinin koruyucularla kapatllmamaSI olug nedenleridir.

Bazr elementlerin alagmmdan ayrilmasi : Element, alagimdan az veya
cok miktarlarda ayrilarak yigmti seklinde toplanir. Bu hata &zellikle kur-
sun bronzlarmda, kurgunun ayrimasi geklinde gorillir. Alagmmm iyi ka-

nistirlmas:, gabuk dokillmesi, % 1 nikel karigtirilmas: dnleyiei carelerdir..

Sert noktalai clugmasi: Ozellikle kalay bronzla.rlnda, gert noktalar
gellinde kalak hilegikleri olusur. Bu hata bronzlarda kalay orani ile artar.
Antak, % 67 bakr ve % 33 kalayll alagim bunun diginda kalmaktadir.
Cinko katilan bronzlarda bu hata azalir, Karisik bronzlarda daha az gb-
riiliir.

Madenin kalp kumu 1gme lg.lamem : Kaliba dolan sivi maden alkel- -
higr yiiziinden, kum taneleri aragima girer. Cok pis bir yiizey olugur. Aym

zamanda sert olur. Bunun nedeni, akiciligin coklugu yaninda, yiizey ger- . '

ginliginin azhigidir, Kalipta alman Onlemlerle beraber, alagima bir miktar
aliiminyum katilmasi bu' 8zellifi azaltabilir. Madenin yiizey gerginligini

‘artiran bir aliimin tabakas1 meydana getirilmis olur, Ayrica, madenin si-

¢

caklifinin ayarlanmas) da soylenebilir.
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Fc;scforlu pronzlarda % 1-0,2 silisyumlu balur karigtinlmas: yarar-
h goriiliir. y
2.7 — BAKIR ALASIMLARININ ERGITILMESI :

a) ERGITME OCAKLARI:

 Bakir alagimlarimm ergitilmesinde ve hazirlanmaginda, her ¢egit ya-
kacakls mitilan, ¢ok degisik tipte ocaklar kullamhr. Bu kitabin 2. eildinin,

4 boliimiinde anlatilan ocaklarm hemen hepsinin- bakir alagimlarmi ergi- .

ten tipleri vardir. Alev ocaklar: genellikle bakir alagimlarmm ergitilme-

sinde ve bilylik pargalarm dokiimiinde kullamlirlar. Pota ocaklari da go-

guniukla, bakr alagimlar: igin kurulurlar. Elektrik ocaklarindan dzellikle

.. direng ocaklari, bakir alagimlarimn ergitilmesine ayrilirlar. Bu ocaklarm,
bakir alagmlarinm ergitilmesinde kullamilmalar ve calighirilmalar: adi ge- -

cen boliimde anlatildigr gibidir.
; Bunlardan bagka, valmz bakir alagimlarmda kullanilan ocaklar da
Srnek alinabilir:

Sarliye Ocagl : o -
Sekil 2.6’'da goriilen Sarliye ocdf1 siv1 yakacakla cahgir. Yakacagm

. Y(kleme ve madenalma
kapisi :

R ‘ /.Ocak govdes
Syvi yakacak Dondiirme
- / Ly Aygit

N 7 T

£

. Gazlarin

bocaya
: gqidisi

i
-Hava _girisi -

Sekil 2.6 ‘Sarliyve ocag:

alevi madenin yiizeyini yaladigi icin, bir alev ocagl tipi saylabilir. D6«
nebilir duramda yapilmigtir. Ocak govdesi silindirik sacdir. Ixi bam1 ka-
paklarla kapatilmigtir. Ic kism 1siya dayamkh gereglerle oritlmiigtiir.
Ocak, gekilde gorildiigi gibi iki tarafindan yataklanarak ayaklar iizeri-
ne oturtulmugtur. Yataklarm orta kisimlan bog birakilmigtir. Bunlardan
birine briilor yerlegtirilmigtir. Digerinden yanmig gazlar cikmaktadir,

" Ocak baglarmm agilabilmesi onarmu cok kolaylagtirir. Ocagimn astari

" hare ile’ digiilecekse, uygun Slgiide bir silindirden yararlamlir. Tugla ile

Sriilmiigse, yipranan tuglalarm defigmesi kolay olur.

Ergiyecek madenin yliklenmesi ve sivl madenin potalara alinmag igin,
gbvde iizerine bir kapak yapilnustir. Siv1 yalat briilére yukaridaki bir de-
podan gelir. Basmnclt havamn yolu agagidadir. Ocaga yiiklenen maden, brii-
l6rden piiskiiren yakitin yanmasi ile olugan 1miyla ergir. Ergime sirasinda,
ocak beg alt1 defa saga sola déndiiriliir: Bu dondiirme, ancak madeni oy-
natabilecek kadardir. Bu gekilde ergimenin kolaylagmasma yardimel olu-
nur- Bu ocakta yakacain alevi madenin bilegimini etkiliyebilir.

Maden ergiyince, hava ve yakit kesilerek 'yanma durdurulur. Ocak
hafifce yana egilerek madenin iizeri temizlenir, Maden kontrol edilir. Ge-
rekli iglemler yapilir, Istenirse bir daha 1s1tmaya devam edilir, Maden ha-
z1r olunca, govde lizerindeki ylikleme ve dékiim kapisindan potalara ali-
nir. Bunun icin, ocak yan taraftaki kaldirag sistemi yardimi ile iyice ya-
na egilir. Ocaktaki maden tamamen potaya almr. Ocagin temizlenmesi
icin, kapak tamamen alta gevrilir. Tekrar yakma ile curuf ve pislikler er-

. giyerek digam akar. Ocak yeniden dokiime hazirlanir.

- Sarliye ocaginda 100 Kg. bakir ergitmek icin: 15 -18 litre; 100 Kg.
pronzu ergitmek igin: 10 - 15 litre yakit gerekmektedir.

Bu ocaklar homogen alagimlar verirler. Biiyiik tipte olanlan teker-
lekler iizerine almirlar, Bunlara bir volan ile kumanda edilir.

Rokvel Qcagr: - )

Bakir alagmlarimn ergitilmesinde kullanilan bu ocak da bir alev oca~
g1 sayilir. Oncekinde oldugu gibi alev madeni yalamaktadir. Ocak, sekil
2.7'de gbrilldiigi gibi iki biliimden meydana gelir. Bu bdliimler, yumur-
taya benzer bigimde sac govdelerdir. e kisimlan smya dayamkh geregler-
le Grillmiigtiir. Ocak, gekilde goriildiigi gibi ayaklar fizerinde yataklandi-"
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Sekil 2.7 Rokvel ocagl

rimistir. Bag faraftaki yatallar icine briilérler yerlestirilmistir. Ocajm
iki bolimii ayri ayr devrilebilir, Ayrm ayr1 yikienip ergiyen maden ayrn
a,yn bogaltilabilir, Ocagin iki boliimii orta yatak icindeki bogtéz ile birbi-
rine baghdir. Her iki boliim tizerinde, yiikleme ve dékiime yarayan ka-
p.ar,klar vardir. Béliimler sira ile 'ga,h_s,xi'lar. Baglangicta iki bolitm yitkla-
nir. Bir tarafm brillorii cahgr, Caligan tarafin kapag: kapall, diger tara-
fin kapag acik durur. Bazroca;klar&& yitkleme kapaklarinin tizerine, kii-

- ¢lik gaz gkarma delikleri agmigtir. By sekildeki ocaklarda kapak ka-

1pa,h dur?r‘.. (-%"B.ZI-Eer cikmag: 'igin, ya_tlmz gaz deligi acik kalwr. Caligan ta.

rafin briildrilnden ctkan alevin verdigi 1s1 ile o blimdeki maden ergir
Gazlar bogaz yolu ile 'gahgmayan taraftan digari qikarken oradaki ma-.
denleri 1sitirlar. Maden ergiyip istenen sicakhifa ulaginea, yanma durdy.
rulur, Ocagn bu béliimii egilerek maden temizlenir ve potaiara alinir, Bo-~
salan kismm ;-ski. durumuna getirilir. Yeniden soguk maden ile yiikl.enii\
Bu defa diger biliimiin briilérii cabistulir, Oneceden .ISIIlmlg olan mad'enin-
ergitilmesine gecilir,’ By ergime sirasinda, diger bﬁlﬁme yiiiclenen éo“ﬁk
.maden simr, Calisma by gsekilde sira ile yiiriitiiliir, ¢

Bu ocaklarin yararlars, sicak gazlar kuﬂdnmeikhr.

Daha gok piring ergitmede kullamlan hu océklar, 300 Kg. ile 1,5 ton: |
.y ¥ . -~

luk olurlar. Bu miktar ocagin bir béliimiine aittir,
- 1
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Talas ergitebiien pota ocagl :

1 Sekil 2.8'de goriilen pota ocaél aivt yakitla galigir ‘'ve pirine talaglari- '
nm ergitilmesine elveriglidir, Potann iist kismina iki bilezik konmugtur.

Cember - .
ML . ‘
N, Pis Bilezik

ig: Biiezik

eyt

Gl
s

ra

M

A A AR

Sekil 28 Talas erglten pota ocafi

Bu bilezikler 1stya dayamkl tuZla gereclerinden veya grafitten’ yapiir-
lar, Ocagm difer kismmlari normal pota ocagim aymidir. Caligmas: da
benzer gekilde olur. fcteki bilezigin igine doldurulan maden;’burada 1s1-
narak pota icine jner. Ergimesi kolaylasir. Bu kisma talaglar doldurul--
dugu zaman, iki bilezik arasim kapatan cember almir. Alevler iki bilezigin
arasmdan gegerek talaglarm yanmadan ergimesine yardim eder. Talag er-

. gitmeler dignda, bu gember kapah tutulur.
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) ..SEkﬂ 2.9’da sl yakit ile galigan bir pota ocagmin kurulug diizeni
goruhnektedrr. Stvi yalit, yalat deposundan iist depoya pompa yardim
ile gikarilir. Buradan kendi aguhg ile ara depoya gelir. Oradan gecerek
daviumbaz icindeki serpantinde dolasir ve briildre iner.

o LT
) Ust depo R

Isitien
serpantin

Gesis  deposu

EAL EALAANERARARRARERRANERRRNNAN

C Pompa |

SMOVOUNRR Y TRRT

N\

Y

NN

Yot deposu

' Sekil 29 Bir pota ocagr kurulusu
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p) ERGITME POTALARI :

Dékiimeiiliikte kullanilan potalart iki boliilme ayirmig, birine “Tagima
Potalary” digerine “Ergitme otalary” ad: ve'rildiéini gbylemistik. Bunlar-
dan “Tagima Potalarm dana once (Genel Dokiimeiilitk Bilgisi, Cilt: 2,
Bsliim: 6) anlatmigtik, Burada “Ergitme Potalarn” ele alinacaktir,

Pota ocaklarnda, icine maden ve-alagimlar konarak ergitilen kapla-
ra “Ergitme Potalart” denir. Ocaktaki yerine oturtulan potanm igine er-.
gitilecek olan maden doldurulur, Etrafindan zelen 181 ile pota icindeki ma-
den 1sinarak ergir. Pota iginde siv1 hale gelen maden, ya kepcelerle ali-
narak kalhplara dokiilir veya pota ocaktan cikarlarak d8kiim - potadan
yapilir. Bu durumda, ergitme potasi ayni zamanda tagima potast girevi
de yapmig olur. _ ‘

Ergitilen madenin cinsine ve dokiim sicaklifima goére degisik gerec-

lerden potalar yapiir. Potalary, yapidiklar: gerece gore fic holime ayl-

rabiliriz:
I — Madensel potalar,’

O — Grafit potalar, -
© I — Silisyum karbiir (Karborundum) potalar.

1 — Madensel Potalar :
arindan yapilirlar, Brgime sicak-

Bu potalar genellikle demir alagim]
esinde kullanihirlar. Bunla-

Lig1 diigiik olan maden ve alagimlarin ergitilm
r1, yapihiglarina gore lige aywrabiliriz:

1) Sac potalar,

2)  Dokme demir potalar,

3) Celik ddkiim potalar:

. 1) Sae potalar : Bunlar, 4 -6 mm.lik celik saclardan pres edile-
rek veya kivrihp kaynak edilmek suretile yapiirlar. Sekil 2.10. Is1 ilet-
kenlikleri iyidir. Cogunlukla magnezyum ve alagimlarinm ergitilmesinde'
kullamlirlar. '

2) Dékme demir potalar: Bunlar, dokiimeciilerin kendilerinin dd-
kim yoluyla yaptiklar: potalardir. Sekil 2.11. Bu potalar digerlerine gore
ekonomik olurlar. Isi iletkenlikleri iyidir. Kalay, kursun, aliiminyum, v.h.
maden ve alagmlarm ergitiimesinde kullanilirlar. Aneak agirhklarinim
fazlalig1 yiiziinden, ocaktan ctkarilmalart ok zor olur. Bu potalarda er-
gitilen maden, kepgelerle almarak kaliplara dgkiilir. Bunun icin, hu se-
kilde ddkiilebilecek pargalarda kullamliriar. -

N
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Sekil 2,10 Sac pota ' C SBekil 211 D‘dknie demir pota

- 8) Celik dokiim potalar: Isiya dayamkl celikten dokiiliirler. Se-

kil 2.12. Dékme demir potalara gbre daha cok ergitme yaparlar. Bunlar
da ocaktan qkarilmazlar, Kokil ve kum kaliplara kepgelerle dokiim yap-
maga elveriglidirler,

I — Grafit Potalar :

Ar grafit ve 1s1ya dayamkh kil karismmdan yapilirlar, Sekil 2.13’de
iki boy grafit pota gériiliilyor, Pota ocaklarinda ergitilebilen biitiin maden
ve alagmmlarnn ergitilmesinde kullanilabilirler. Dolu halde iken ocaktan
ctkarlabilirler. Madensel potalara gore daha ¢ok ergitme yaparlar. Yik-

-sek sicaklbklara dayamkl olurlar. Bu potalarla istenilen-alagimlar yapi-
labilir, S '

VIR g
v .

S

Sekil 212 Celik df'ikl'.iﬁﬂ pota | Sek/il 213 Grafit potalar
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fier cins yakacakla galigan, sabit ve hareketli ocaklarda kullamima-
ga elveriglidirler. Degigik gekilleri vardir. | |
. Sekil 2.14'de degigik pota sekillerinden drnekler gosterilmektedir,

Daragzli pota ’ Oluklu pota

Grafit potalar, alabilecekleri sivi maden miktarma gore yaptlr ve

numaralandirlirlar. Pota iizerindeki her numara, Kg. cinsinden alacagl
sivi maden miktarini gosterir. Bu miktar, piring veya bronza gore aln-
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migtir. Ornegin, 80 numara bir grafit pota, siv1 olarak 80 Kg. bronz veya
piring ahr. (1) numaradan, (1100) numéraya kadar grafit pota vardir,
{zel igler icin daha kiiciikleri de yapihr. Tablo 2.1'de grafit potalarin nu-
mara ve Olciileri verilmistir, _

Grafit potalarda ergitme kolayhd: saglamak, yanma ve oksitlenmeyi
¢nlemek igin gekil 2.15'de goriilen kapak, althk, yilkseltici, v.b. yardime
parcalar kullanihr, C -

Kapalk | Alilik Yiikseltici

Sekil 215 Potalara yardimer parecalar

Tablo 21 ' Grafit potalarin numara ve &lgiileri

1. Dag Blgiileri (mm.) Dug blglileri {mm,)
Nymaragy Yikeeklik Ust gcap  Al% ¢Ap  wupavasy Yilkeeklik Ust gap ALt gap
6/0 28 25 19 30 290 230 160
/0 a5 az 25 ¥ o5 300 240 176
40 &1 41 28 40 310 260° ia0
e | 54 48 a2 | a5 a25 265 180
2/a 57 51 : 35 50 330 N 270 195
o 70 60 a 60 345 285 . 200
Ve 80 70 43 70 360 205 205
1 50 a0 55 w0 376 305 215
1z 100 : 95 & o 380 315 225
2 110 102 65 106 400 azs 230
y 3 130 110 i 70 110 405 aag 238
4 F 0 - 15 75 120 410 245 245
5 150 125 85 130 420 350 250
6 165 130 20 150 450 370 260
7 178 140 o5 175 /0 380 270
8 180 - 156 . 110 200 500 400 285
9 185 160 1i5 250 515 420 a0
10 200 160 115 200 540 . 440 ais
2 210 - 170 120 350 590 475 330
14 .o, 175 . 120 400 600 500 ‘ 340
15 230 : 180 120 500 650 510 ; 350
- 6 230 185 125 800 660 530 380
1 240 195 - 120 800 800 580 380
20 265 200 -140 1000 820 635 " 420
25 260 220 | 150 1100 1100 500 280

!

I — Silisyum Karbiir (Karborundum) Petalar :

Direngli elektrik ocaklarinda silis' ve kok kargimi 1600 - 2700 °C,
araginda 36 saat 1sitilirsa silisyum karbiir (SIC) elde edilir,
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rt ve| 181ya dayamkh\ bir mad-

- " sonra en se
Silisyum karbiir elmastan 1 madde ile karigbirilarak po-

dedir. Grafit potalarda oldugu gibi, bagla;‘flc

ta yapiuminda kullamlir. g o
. Silisyum karbiir potalar 1s1y1, grafit potalara gore daha iyi iletirler.
Dayantkliliklarl da iyidir. Bunlarla daha cok ergitme yapihr. Fakat pa-

halidarlar. . .
‘Ergitme potalarinda aranan szellikler gunlardir:
1) Yiiksek 1siya dayanm,
2) 1yi 1s1 iletkenligi,
3) Yiiksek sicaklikta meka.ni}{ dayamm, o
4) Ocak ortamma (atmosferine) dayamm, B
5) Flaks'larin etkilerine dayanm, _ .
6) Hafiflik,
7) Cok az 1sil genlegme,
8) TFiatimn diigiik olmaslL
r .
Potalarm korunmasi : -
Ozellikle grafit ve silisyum karbiir potalar pahali ve kn'llabﬁhrn edrz:
kijmeit takimlardir. Bunlar, rastgele ye_rlere konmamall ve ‘%apa: , hem-
siz yerlerde saklanmalidiriar. Agactan 1gkaralar ve faflar uzerix;ahglr
maly, icice gecirilmekten kacinmalidir, Taginmalar: tzenle yapi :

Qekil 2.16’da (a) lar yanhs, (b} ler dogrudur,

Sekil 2-.16 Potalarin korunma




_ Grafit potalarm ilk ergitmeye hazianmast ¢

Potalar yapmlarindan kullanmlmalarmma kadar gegeén siire igiﬁd.e, ce-

gitli nedenlerle nem almig olabilirler. Eger nem uzaklagtinlmadan ergit--

me yapilirsa, pota patlar ve kirthr, Bunun ig¢in potalar dnce tavlamr, on-
dan sonra ergitme yapilir. Tavlanma igin, varsa sicaklik kontrolil yapila-

bilen bir firmda (drnegin elektrik firminda) yavag yavag 1000 °C. ye ka-.

dar ckartir, Yine aym gekilde yavag yavag sogutulur.

_ Bu tavlamanin yapilmas: igin tav firim yoksa.‘, bu iglem agaéldaki gi-
bi pota ocaginda yapilir. —

Pota,ocaéa‘ yerleg;tifiiir ve en az 30 dakikada, kizil dereceye (850 -
900 °C.) cikarilir. Ondan sonra madenler yiiklenerek ergitmeye gecilir.

e) OCAK TAKIMLA&I :

Demir olmayan maden ve. alagimlarin ergitilmesinde alev ocaklar,
pota ocaklar:, elekirik ocaklar:, v.b. kullanilmaktadir, Her ocafm kendi-
ne 8zgii takimlar vardir. Burada, encok ergitme yapilan pota ocaklarin-
da kullamlan takmmlar, kisaca tamtilacakiir.

(RS

Bunlar style siralanabilir:

2) Temizler, . :
3) Dalduma kevgirleri,
4) Klskaglé,r,
5) Kavramalar, ' o ‘ .
6) Kepeeler,
7) Emniyet talkimlars
1 — Baralar :

-

: Pota ocaklarinda, genellikle kalin ve ince olmak iizere ki gegit baré
kullanilir: ' ' .

Kalm baralar, 30 mm. capinda gelik ¢ubuklardan yapilir. Ender ola-
rak kare ve altikdge kesitli gubuklarm kullamldi$i da goriiliir. Baralarm
boylar: 150 - 175 ¢m. dolayindadir. - :

Bu baralar kokla caligan ocaklarda, curuflarin kmlm‘am ve kokun
yerlegtirilmesinde, diger ocaklarda ise ocak tabanma dokiillen maden ve
curuflarm temizlenmesinde kullamlirlar. ’
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Ince baralar caplar: 12 mm, dolayindaki gubuklardan yaplirlar. Boy-
lart 150 cm. dolayindadir. Sekil 2.17 de gorilldiigii gibi bir uclary kivril-
mig ve diger uclar sap gekline getirilmistir. Ocagm cahgmam sirasinda,
kapak ve davlumbazin acilip ‘kapatilmasinda, potaya madenilivesinde ve
ergimis madenin kontroliinde, ayrica dokiim yapilirken hava alma iglem-
lerinde kullamlirlar,

-

\

o Sekil 217 Bir ince bara

2 —— Temizler :

Yaklagik 150 em. boyunda 12 mm. lik cubuk demirin u¢ kismi gekil |

2.18'de gorilldiigii gibi sap olarak pitkiiliir, Diger ucuna 120X 80X10 mm.
lik bir lama kaynatilr. Tamann kogesi, potanmn i¢ kenarmna uyacak ge-
kilde yuvarlatilmig ve 10 mm. lik birkag tane delik acilmigtir. Ergitme
ve temizleme sirasinda meydana gelen curuflarm temizlenmesinde kulla-
mlirlar. Uzerindeki delikler, temiz fizerinde ma;den kalmamasimma yardim
eder, '

. 1000= 1500 - _ @ :

]

Sekil 2.18 Temiz

3 — Daldirma kevgirleri ve borular :

Maden ve alagimlar, alinan biitiin énlemlere ragmeén ergitilmelerinde,
iclerine gaz emerler. Bu gazlarin digarl atilabilmesi icin, temizleme flaks
lart kullaxlir. iste bu temizleme- flakslari, sivi madenin igine, potanin-alt
kismina, daldirma kevgirleri ile batirilabilirler. Sekil 2.19 da degigik dal-

- dirma kevgirleri goriilmektedir. (a) da kiire parcasi biciminde, (b) de s1-

lindirik daldirma kevgirleri vardw. () deki aygit ise grafitten yapil-

. magtre, | :
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Sekil 2,19 Daldirma kevgirleri

Ergitilen madenin temizlenmesinde gazlar (flor, kior, v.b.) kullanr-
liyorsa, bu gazlari sivi maden icine verebilmek icin, borular kullamlir,
Borular gekil 2.20 de goriildiigli gibi gelikten veya grafitten yapimak-
tadir, - '

4: — "Klslmglar H o i
Ergitme sirasinda potaya maden konurken kullanlirjar. Ayrica, kok-
la caligan ocaklarda ddkiim sonrasi, ocagin sondiiriilmesi icin 1skaralarin
akarilmas: kiskaglarla yapilr. Sekil 2.21de degigik kiskaglar gériiliiyor.

A

‘ sekil 2.21 Kigkaclar.
5 — Kavramalar : ' )
Sabit pota ocaklarmda yapilan ergitmelerde, potanin ocakian ctka-

rilmagt icin kullamihrlar. Cikarlacak potanm numarasina yani bilylikli- .

giine gbre defisik kavramalar vardir, Sekil 2.22 de cesitli kavramalar gb-

" ritlmektedir. (a) daki kavramalar (25) Kg.a kadar maden alan potala-

rin cikarmlmasi jeindir. Bir kigi tarafindan kullanilirlar. (25 - 100) Kg. 2
kadar maden alan potalar (b) deki kavrama ile etkambr, Iki-veya daha
cok kigi tarafmdan kullamlir. Daha fazla maden alan potalar, (c) de gl
rillen kavramalarla ocaktan cikarilirlar. Bunlar icin kaldirma aygitlarin-

dan yararlamhbr.

@) (©)

Sekil 2.22 Cesitl kaﬁamalar

Kavramalar yuvarlak veya profil celik cubuklardan yapilmig bir kol
ve yine gelik ldmadan yapimig ¢eneden meydana gelir, Ceneler tekli ¢ifth
olabilir. Potay: tam ylizey temasi yapacak gekilde kavramalidir. Kavra-
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ma kolu poia afzna dokunmamalidir. Sekil 2.23 de (a) dogru, (b) yan-
hgtir, Sekil 2.24 de tek ceneli bir kavrama yaninda cift geneli-kavrama-
lar gériilityor. ' .

-

i

i

et (A
s
.;;ejnl 2.23 Kavramamn tutulusu Sekil 224 Cift ceneli kavrama
6 — ¥epeeler : | o

Ergitilen madenin potadan almt : okil i

. ] en up kaliplara dokiilmeginde, temizleme

ilakslarmm ve er:gltzlecek talaglarn potaya konulmasinda kullanilan oecak

.f?klmlarldlr.l Celik sacc?an veya grafitten yapihrlar. Sekil 2.25de (a)
ks kfapges1, (b) grafit kepce, (¢) sac kepge, (d) talag kepcesi gériil-

mektedir, Bunlarin farkh bigimleri de olabilmektedir,

& . Sekil 2.25 Cesitli kepeeler
- 68

7 — Emniyet talamiar ¢

Bunlar, ocakeimin ergitme sirasindaki emnivetini saé*lamzpk icin kul-
landifn onliik, gozlilk, eldiven, tozluk, v.h, takimlar ve gereclerdir, Deri,
kece ve aspest'ten yapilanlari vardir. Giizliiklerin ergitilen madene gre
renkli veya beyaz caml olanlar: kullamlir. '

Ocak takmlarmin astarlanmasr: ]

Ergitme ve dékiim sirasmda, sivi madene degen gelikten yapilmig ta-
kimlarin astarlanmag gerekir. Astarlanmadan kullanilan - (bara, temiz,
v.b.) takumlardan ergitileh madene demir gegebilir. Astarlama gereel ola-
rak, dzellikle aliiminyum, magnezyum ve alagimlarmda agagidaki karigim
kullamhr.

200 Gr. kil; 75 Gr. talk. : :

200 ” sodyum silikat (cam suyu); yeteri kadar su.

Ba karisim boza kivamna getirilir. Firga ile takimlarin madene de-
gen lisimlarma siiriiliir. istenirse, daha sulandirilip piiskiirtme yolu ile
kaplama yapilabilir. ' ] '

Astarlanan talomlarin yavag yavas kizil dereceye ‘kadar tavlanma-
iar1 gerekir.

Bakir alagimiarinda, yukarndaki karigima grafit ve silis unu da ka-
tilabilir. ~ '

d) ERGITMENIN YONETIMI : ‘ ,
Bakir alagimlarimin ergitilip dékiilmesinde kullanilan ‘ocaklar, gerek-

. ginmelere gore secilir ve yerlestirilirler, Dokiim ocaklam_baliimﬁﬁde (Ge-

nel Dokiimeiilitk Bilgisi, Cilt: 2, Bolim: 4) verilen bilgi-"ve teknikler gbz
oniinde tutulur,

Madenlerin yiiklenmesi: :

Madenler yiiklenmeden éuce pota gok iyi temizlenir ve parlak kirmi-
7 renge kadar 1sitilir. Bu gekilde madenin oksitlenme ve gaz emmesi st-
nirlanir. Gerekli gortildiigii zaman flaks'm bir béliimil konur. Pota dibine,
erghheyi kolaylagtirmak .igin, ince ve kiigiik parcalar yerlestirilir. Kiilge-
ler ve bilyiik parcalar, bunlarn iizerine yiiklenir. Kiilgelerin- yiiklenme-
sinde, diizenli’ siralamaya dikkat edilmelidir. Parcalarin isinma ile gen-
lesmesinde potalar zorlanmamahdr. Sekil 2.26 da. (a) yanlg, (b) dog-
rudur, Madenler-pota igine. atilmamaldir. Bir kiskag ile hafifce biralal-
mahdir. Sekil 2.27. '
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ST Sekil-227

Butun maden potaya yuk.'lemnce, bazen pota iizerine bir yiikseltici bi-
lezik konur, Bilezifin iizeri bir kapakla kapatilir. Bu kapak genellikle eski
bir pota dibi olur. Bu gekilde, alevlerin ergiyen madene degmesi énlenir.

Ergitmede kullanilan temiz, kepge, bara, v.b. gibi takimlar, alev iize-
rine konarak 151t111r1ar

Maden ergiyince, iizerine ikinei parti fla.ks ortiiliir. Temlzleme yapi-
larak bir siire daha isitmaya devam edilir. Flaks kullamlmadigl zaman,
madenin yiizeyl yanik kum veya odun kémiirii ile Srtiiliir. Alagim sicak
iken temizlenir, 'oksidi (fosforlu bakir ile) giderilir. Dalgalanidirma yap-

‘madan karighinlir. Biraz- daha 1sitilarak temizlenir ve dokiliir.,

Ocaga iiflenen hava ¢ok Snemlidir. Kok kdmiirii yiiklenince, karbon
monooksit gazi olugmast ile gazojen gazi meydana gelir. Ergime devam
ederken, kok asag iner, kalinhig azalir. Oksijen cogalincs yanma, ile nor-
mal duruma doniigiir. Birgok dokiimciiler havanin iiflenmeginde gunlam
6nerirler: '

. @
— Kok kalniifimin hava gecigine kargi direncini yenmek ve olugan

karbon monooksit gazmu yakmak icin, yiiksek basmgh (en biiyitle debi)

hava uﬂen.melz

— Alevlerin, renklerinin soluklagarak boylarmin kisalmasi ile oksit-
leyiei ortam olugur. Kusursuz yanmanin devamim korumak igin, hava de-
bisi azaltilmali;

. — Bip defa yﬁklenen kok, erghneyi.sonuglandlrmaga; yetme’diéi igin,
azalan kok yerine yenisi yiiklenir. Ancak, kokun yliklenmesi sirasinda,
madenin sogumasing meydan verilmemelidir., Yiikleme arahklarmda ha-
vanm debisi ayarlanmahdir. :

Potaya yeni maden yitklenmesinden, elden geldigi kadar kagimlma-
lidir, Bunun igin, pota iizerine konan yiikseltici bilezikten yararlanilir.
Potayr dolduracak kadar maden bu bxlemk 1gme konarak butun madenin

yilklenmesi saglamr .

Akaryakltla. galigan pota ocaklarinda oksitleyici, - rediikleyiei, wveya
nétr (tarafsiz) ortam, briilérden gelen ‘alevin azaltﬂlp goZaltilmasy ile
ayarlanir. .

Sekil 2.28 de alevin potaya teget gelisi gosterlhyor (a) da alev po-
taya carpmaktadir. Bu gekilde pota erken ylpranabllecegl g1b1 caligma da
tam olmaz. (b) de gorulen durum dogrudur.

. Sekil 228 Alevin ocaga girisl

Iyi bir cabsma i¢in Gnlemier :

~— Maden ancak, sicak potaya yiiklenmeli;

— El takunlan (temiz, bara, kepge, v.b.), madene sofulk olarak ke- -
sinlikle daldirtlmamah; patlama yaparak kazalara neden olabilir.

— Ergimenin baglangicindan baglayarak maden korunmalidir. Flaks’
lar, aga¢ kmiirii, yamk kum, v.b. den yararlanir,
+ .- S1v1 maden tam tavinda dokillmeli; ocakta bekletﬂmemeh.

— Maden, oeaktan tagima potalarina alnacaksa, bu potalar gok iyi
sitilmali; aktarma ve dokiim yiiksekten yapiimamal,

_ Bu Onlemlerle agagdakiler saglanir: -
— Homogen bir siv1 maden elde edillir; !

" —— Oksitlenmeler &naza indirilmig olur;
—. Yeterli sicaklikla beraber bagarih dokiim pargalar 'elde edilir;
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— Elde edilen sicakliklar agagidaki gibi olur:
950 — 1000 °C,

Pirincler
_ Brongzlar (% 10 luk) 1150 °C,
Bronzlar (% 16 - 18 lik) . 1080 °C.

Piringlerin dokiimiinde madenin tavi fazla yiikseltilmemelidir, Sicak-

- Lk Olgiilmesinde pirometreler kullanilir, Ciinkii, gcinke oksidi maden yii-

zeyini gérmeyi zorlagtirir. Bronzlar, kaynama durumuna getirilerek dé-
kiiliirler. o

Basmelr dékiimde 6zel durum ;

Basingl ddékiim yb‘ntémi,_ bakir alagimlarinda pirinclere uygulanir,
Burada iki ocak kullamlmas: séz konusudur.

~— Alagimm ergitilmesi igir; bir ocak knllanilir,

— Bagmghi dokiim makinasinm yamnda, bir sivi maden bekleme ‘oca-
g1 bulunur, '

Bi.rinci ocakta ergiyen alagim, bekleme ocaging a,ktarlhrf Buradan
kepge ile ahnarak basingh ddkiim makinasmm kalibma dokiiliir. Bekleme
ocagimin potasi genellikle madensel olur, ‘

Kiilgelere dékiim :

Kiilge }:ahplarl ergitme ocaklari dolayma, fakat bunlara gok yakin
olmayan yerlere yerlegtirilir. Ozellikle bityiik ergitmelerde, dipten hogal-

i‘.{ﬂan potalarla ocaktan alman maden, bu kiilge kaliplarma tagmarak ds-
kijliir. l

Yeni y?,pﬂan alagimlar, artiklar ve kiiclik pargalarin engitilmesin-
den elde edilen s1v1 madenler kiilge durumuna getirilirler, ‘

) ERGITMEDE SIVI MADENIN KORUNMASI -

Ergitmede madenin _korlpunam iein flaks'lar (koruma maddeleri) kul-
lanmilir., Buniarin amaglan ii¢ gekilde agiklanabilir: . :

— Ergime sirasmda madenin oksitlenmeye kargt korunmasi;
— Kirlenmig olan madenin arntiimas:;
— Ender durumlarda, bilesimin etkilenmesi.

Piringlerde sin ma-deninl tizerine yanmig kum veya afac kbmiirii at1-
larak ginkonun oksitlenmesi Snlenir. Madenin iizerinde olusan katman
hava ile kargilagmay1 keser, Bu yontem bazen bronzlarda da uygulanzr,
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.81v1 madenin lizerinde toplanan curuf ve pisliklerin temizlenmesi ve

“karighirma iglemleri, 6zel olarak yapilmis olan ocak takimlar ile gergek-

legtirilir. :
Madenin korunmaswma yardimel olmak igin, madenin ergitme siiresi
kiga olmalh ve dékiim cabuk yapimalidir. Boylees, oksitlenmeye elverigli

slire kugaitilmig olur,

. Alagimlarin artilmas icin, alev 0caI§1armda bilinen, agag¢ sokma ybn-
temi uygulamr. Pota ocaklarmda bu iglemin uygulanmas: ¢ok zor oldu-
gu icin, flaks'lar kullamlmakla yetinilir, -
Bir temizleyicide asagidaki ozelliklerin olmast istenir:
— Katilacak miktarin tayininin kolay olmasi,
— Pislikleri cabuk yok etmesi,
" — Reaksiyonlarin tersine donme tehlikesi olmamasi,
— Curuf ile maden kayh yapmamas,
— Temizlemede bir Srtii gbrevi yapabilmesi,
— Alagima zararli ve hilesimi bozabilecek higbir element  getirme-

mesi,
— Kolay kullanilabilmesi,

— Caliganlarin saghgna zarar vermemesi.

1) ERGIMENIN DENETLENMESI ;-
Vezinler ve tartilar :

Potaya konan madenlerin miktarlar {rg bilegimlerinin bilinmesi zo-
runludur. Bunlar, hesaplanarak belirlenirler, Duyarl tartilarla potaya ko-
nurlar.

Ergime ;

Ergime iglemleri dikkatle gézlenir, Madenin sicakliklari pirometre-
lerle Gleiiliir. Bazi ocaklara sicakliklari yazan pirometreler yerlegtirilmig-
tir. '

Dékiilen pargalarm denetlenmesi :

Dokiilen parcalarn 6zelliklerinin' bilinmesi icin, cegitli deney parca-

lam hazirlamirl Bu parcalarm yardimi ile mekanik dencler uygulanir,

Kimyasal analizler yapihr. Mikroskobik deneyler uygulamr. Ozellikle, 5zel
piringlerde mikrografik deneylerin hemen uygulanmas: zorunlu gdriiliir.
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Devamli dékiimlerde, deneylerin seri gekilde yapiimas ifararh olur

Imalatin bunlara gire ayarlanmas: sagl
amr, A :
rin teslimindeki deneyleri ortadan kaigwa.maz necak, .hu deneyler parcala-

g) DOKUM:’

Sivi maden ddkiime hazr ' isli
‘ olunca, pisliklerin i i
da oksitlenmelere meydan verﬂmemesipgerekir temslenmen ve bl‘l e

Egea H eloms e i
ocaktai rglrlil:iir;ﬁ ka}.{l;ljlara A8kiimii ergitme potasi ile yapilacaksa pofa{
feullanlir Kavra.mei 1P.lar.a. t2f§1n1r. Citarma iglemi iein, kavra;zlalar
migt1 Pota glarin gesitleri ve kullanimalary, ilgili kisimda anlatil

R ocaktan gikarilir ve tagimrken, kavramalar, potayl ag‘lrh};

merkezini om 3 st

potr ezm}f;yhea;r_lv t::a.lciil_l-ld-a,n1 g:k iyi sararak tutmabdir. Tersi durumda
anin m tgmesi tehlikesi ort ma;

(a) ve (e} yanlg, (b) ve (d) dogr 1dur?r e glmaldad. Sekl-l 229 da

Sekil 2.29 XKavramamn potayr tutusu

Potanm, ocak igindeki alths |

) thga yapismam eki 3 )

. X as1 gerekir. Ege

mﬁm:;i ;;1 }I;E'ta, dibinden parca koparabilir. Bunun igin, potr: :Itg%filgsa’
i ayiriel serpilir, Ayirier genellikle kok tozudur Si{il 2u3r{;

ayiriel serpilmesini ve yapism i .y
gosteriyor. yapisma halinde pota dibinden pargamin kopugunu

Xi '
Sekil 2.30 Potanin yapismas: ve aymricinm serpilmesi
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P
" Qcaktan sicak olarak ctkarilan potanin, sogutucu hava.akimlarindan
korunmas) gerekir. '
Bazi durumlarda maden, kaliplara tagima potalar: ile dbkiiliir. Te-

' miz maden dokiilebilmesi igin, sifonlu potalar kullamlabilir. Soguma ve

oksitlenmeyi en aza indirmek igin, potalara maden gabuk doldurulmah ve
kalip yamma gotiirerek cabuk dokiilmelidir. Maden calkalanmamalidir.

Maden kaliplara yiiksekten dokiilmez. Kalibin yollufu dolu tutulur,
Bitylik parcalarin kaliplarmda, hazneli yolluk havgalar1 kullanilir, Bitylik

besleyiciler ekseriya gicak madenle takviye edilir.

Eam durumlarda, ozellikle kiigiii{ pargalarda sivi maden, ergitme po-
tasindan kepge ile alnarak kaliplara dokiiliir. '

2.8 —, BAKIR ALASIMLARININ HAZIRLANMASI :

Alagwnlarin hazirlanmasi gok snemlidir. Istenen dzellikte pargalarin
dokiimi icin ,alagim elementlerinin sira ile potaya doldurulmasi yeterl
degildir. Hazmrlamadaki islemler ve i giralar1, bazl durumlarda bilegim-
den daha Snemlidir. '

Genellikle en iyi homogenlifin saglanmasi istenir. Bunun i¢in gerekli

* iglemler alagimlara gore degigir. Yeni madenlerle hazirlanan alagimlar,

homogenligin saglanmasi icin kiilgelere dskiiliir.

Alagimlarin hazirlanmasinda kullanilan flkel maddeler, art madenler
(elementler), bilegimi bilinen hazir alagimlar ve hurdalardan meydanz ge-
lir. Bilegimi bilinen bronzlar, gereginde yalmz temizleme maddeleri kati-
larak kullantabilirler. Hurdalar: Satin alinan hurdalar, atelye hurdalar:
(yo]lilk, cikiel, besleyici, bozuk isler, v.b.), kirpintilar ve talaglardan mey-

" dana gelmektedir. Talag ve larpmtilar ergitilerek kiflge yapilirlar veya

pres edilirler. Hurdalarin bir kisminin ‘bilegimleri pilinmektedir, Bilinme-
- yenler, analiz edilerek bilegimleri tayin edilir. ) -
Bu gerecler, bilinen ambarlama metodlan ile gereg ambarma yerleg-
tirilirler. ‘ .
Bu durumda, alagimlar yeni madenlerden veya bilegimi bilinen par-

calardan hazrlanirlar. Bunlarim bilegimlerj ¢ok iyi bilinmektedir, istenen
alagim. bunlara. gore hesap edilir. Katim maddeleri genellikle, dnceden ha-

zrlanmig on alagimlar geklindedir.
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Prensip olarak, tnce en gii¢ ergiyen maden ergitilir. Digerleri ergime
derecelerine gore sira ile kargtinhr, Fakat, en gii¢ ergiyen elementin ora-
m ok diigiikse veya bir oksitleyici ise, 6n alagim seklinde katilabilir. Ba-
z1 durumlarda ise, ana maden ergitilip sicakligh yiikseltilerek daha giic er-
giyen element buna karigtirilabilir, o '

Her durumda, elementlerin oksitlenmeleri, buharlagmalari, v.b. du-

rumlardan meydana gelen ergitme kaymplar1 ¢ok iyi hesaplanir, Gerekli
artirmalar yaptlarak alagim dengelenir, :

Ergime kayiplari, ergime durumuna ve alinan 3nlemlere gore degisik

?h;r. Deneylerle belirlenmelrer_i gerekir, Genellikle su oranlarda kabul edi-
irier:. '

— Pota ocaginda ergitilen bronzlarda, itk ereitm ‘
] , ik gitmede, bakir: % 0,5:
sonraki ergetmelerde: ‘% 0,75-1 alimir. Kalay icin. il i 3
digerlerinde, % 2 olur. Y i ergltmede; % 1,

— Alev ocaglnda‘ergitilen bfonzlarda bakir ici 4 : y-
» icin: < -6 ioin -
% 10 - 15 kabul edilir. ~ - ' g /fb 6; kala e

— DPota ocaginda’ ergitilen piringlerde, ilk er;gitm-ede
% 2 - 3; sonraki ergitmelerde: % ’
% T'in altinda kalmaktadir,

] ginko icin:
10-15 ka_,ylp almmaktadr. Bakir kayb:

a) BRONZLARIN HAZIRLANMASI :

Bronzlarin hazirlanmasinda Ore &

- ,» genel kurala gére énce bakir ereitilir
tBlrI korur.na, tabakas1 olugturulduktan sonra, kalay katilir, Sivinin iarlg:
tlrl mast ile a.la.,glmlln o.llfg,turulm'am kolaylagir. Maden yiizeyi temizlendik-
en sonra, oksit gidericiler (ginko, fosforly bakir, v.b.) karstirilir. Yeni

madenlerden yampla; - s s s X
Kiiliirler, yapilan alagimlar, homogenlik icin genellikle kiileelere dé-

b) OZEL BRONZLARIN HAZIRLANMASI :

Ozel bronzlarm hazirlanmasinda g

. enellikle aliiminyum, kiiki -
ml?den ne olurss olsun sakimimahdir. v ‘ukurt ve de

Normal bronzlara, ergitme iglemi tamamlandiktan hemen sonra, ¢in-

.ko kanigtinlarak “Cinkolu Bronzlar” elde edilr.

23
Kurgunlu bronz{larln hazirlanmasi igin, kursun alagsima, ergitmeden
sonra ka.tﬂ.lr. Kurgunun iyi dagilmas: ve alagimdan ayrimamag igin, ala-
gim gok iyl kargtirilir. % 1 nikel kargtirimas: uygun olur. Nikel, “nikel
, -
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1 baki” seklinde katilir. Bu katim kurgundan dnce yapilir. Kurgunun bu-
harlagmasina meydan vermemek i¢in, alagimn gsicakligt fazla yiikseltil-
memelidir. :

Tosforlu bronzlarm hazirlanmas: icin, fosfor “fosforlu bakir” (% 10
-15lik) geklinde katilir. Katim dékiimden hemen Once yapilir,

Fosforlu bakir, 6zel atelyelerde yapilir, Fosfor, sivi bakira bir grafit
can yardimi ile ve énlemler almarak karigtirithir. Bazen, bakir talaglan
iizerinden fosfor buhar: gecirilir. : ‘

Fosforlu bronzlar, tekrar ergibmelerde, daha bilyiik bir fosfor kay-
bina ugrarlar. Yeni katimlarla dengeleme yapilir. Fosforlu bronzlarn ka-
Iip duvarlarinda, kum igine iglemesini dnlemek icin, bazi durumlarda
% 0,1 - 0,2 silisyumlu bakir katilir. Katim % 15 lik on alagim geklinde ve
fosforlu bakirdan Snee yapilir. '

Silisyumlu bronzlarin yaplmmda,, silisyum 9 10 silisyumlu 6n alagim
geklinde katihir. On alagim, silisyumlu bakir elektrik ocaklarmda hazir-
famr, )

~ Manganezli bronzlar, bilinen gekilde ergitilen bronza manganez ka-
mgtirilarak elde edilir. Manganez “manganezli bakir” geklinde katir.
Manganezli bakir, manganezin bakir icinde erimesi ile elde edilir. Man-

ganez, bronza karbon ve aliiminyum gibi zararl elementleri getirebilmek-
tedir. )

Aliiminyum bronzlari, ergimig bakira alliiminyum katilarak elde edi-

lir. Hemen kiifgelere dokiiliiv. Alagimin curufu boraks, amonyak tuzu, v.b.

karnstirilarak temizlenir. Alagim fazla isitilmadan dokiiliir, Cabuk Sogu-
tulmas ilging godritliir:

Demir, hazirlanan aliiminyum bronzlarma ¢ok ince kirpintilar sek-
linde katilir, Alagim, kireg veya magnezyum kloriirden olugan bir flaks
ile 6rttilri'1r.

Cinko, aliiminyum bronzlarina % 70 balar, % 30 cinkolu piring sek-
linde kabilir. Cinko kayb gdz Oniine almir. Oksitlenmeyi dnlemek igin, he-
men kiilceye dokiilmesi uygun goriiliir. Homogenligi ve mekanik &zellik-
leri iyilegir.

" Nikelli bronzlarin hazmrlanmaginda, once bakir ergitilir. Buna nikel
kangtirihr, Nikelin karigabilmesi igin alagimin sicakhl yiikseltilir. Bu

‘glagimlarin hazirlanmas: kiikiirt ve karbon monooksit ‘yliziinden gok du-

jrarhchr. Nikel, 3n alagim (nikelli bakir) seklinde de karigtirlabilir.
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Daha cok manganez kullanilir. _ ;
M .

e) PIRiNQLERiﬁ HAZIRLANMASI :

Pirinclerin hazirlanmasinda, 8nece bakir ergifilir. Sonra cinko karg-

tirlarak alasim olugturulur. Kiilceye pek ender ddkiiliir. Cinko kaym faz-

la olur. Biraz aliiminyum katlarak buharlasma smirlanabilir. Aliimine
yumdan. olugan aliimin, alagimin yiizeyinde bir katman meydana getire-
rek korum-a gbrevi ydpar, Ancak alagimm, ozelliklerinde azalma olur.,

d) OZEL PIRINCLERIN HAZIRLANMASI :

Onece bir normal pirine hazirlanir, Temizleyici olarak az miktarda
alliminyum karigtirilir, Sonra, manganez, demir, kalay elementleri bir &n
alagim geklinde katiir. On alagimin bilegimi, genellikle % 62 demir, % 32
kalay, % 6 manganez geklinde olur. SN

On alagimin hazirlanmasinda, énce demir ergitilir. Sonra manganez

- karigtirilir, daha sonra kalay katihr, Bu alasima karbon girmemesine dik-
kat edilir.

S1vi maden dékiimden 8nee birkag defa potadan potaya aktarilir. Ala-

gimin yeni madenlerle yapilmas: uygun goriiliir, En kot pislik antimu-
vandr, _ :

Karimk ozel piringlerin yapmﬁnda, onceden kabul edilen bir piring

alagimi ile ige baglamw, Cogunlukla bu a.la;gnn,_ % 60 bakir, % 40 ginko-
dan olugan alagimdir. Ari madenlere gbre daha ueuz olan hurdalarin kul-
laniimasi uygun goriiliir. Vezinlerin bilegimleri tzenle hazirlanarak iste-

nen alagimlara ulagilabilir. Hazirlanan alagimlar mikroskopla kontrol edi- '

lir, Bu kontrol on.dakikalik bir siirede vapilabilir,

Oksitlenmeye karsi ¢ok duyarh ve etkileri diizensiz oldugu icin, bu
piringlerde silisyum ve altiminyumdan salmlir, : : .

) ALASIM PROBLEMLERI :

Alagimlar yapilirken, istenen miktara ve alagima giren elementlerin
yiizde oranlarina gore hesaplama yapihir. Ergitmedeki kayiplar da gz
oniine almarak elementlerin -miktarlar: belirlenir. Buna gére, alasimin ha-
zirlanmasina gegilir, ' ' '
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Alagimin gaz, manganez, fosfor.veys, m-aénezyum katilarak almir.

R . Hoacd v i d e 50) Krr_hk bir Eﬂaglm
: o, 80 Cu, % 20 Sn, bilegiminde (. ) Kglk
] ﬂPrObliei?t:anliyof Bu bron/zu_n ‘hazirlanmasinda, bn‘mci ergitme say_na,.
Yﬂgml(;l:rsl balkir kaybi: % 0,5, kalay kaybi: % 1 ahnac;a.kur. Potaya gire-
a - :
zei olan bakir ve kalay miktarlar: ne kadar olur?
‘Elde edilecek bronzun iginde, kayip olmadigina gore:
) iktart : 50%x 80 / 100 = 40 Kg, B
Il;ai:.; rIracllilq'.ta'rl . 50X20 / 100 =10 » olacaktir. Yukarida verilen
als : -
deé‘eﬂere gbre kayip miktarlar eklenince:
Balir: 40+ (40Xx0,5 /7 100) = 40,2 Kg. .
kalay: 10+ (10x 1 / 100) =10,1 Kg. buh%n-a.ca-ktl-r.

Buna gére, 50 Kg. bk, % 80 balkr, % 20 kalay igere.n bir.alag.l:nknclaie‘ .
edebilmek icin, potaya 40,2 Kg. bakir, 10,1 Kg. kalay girmesi ger ]
tedir. ' ; -

Algtwma: % 85 bakir, % 15 kalayh, 120 Kg. lik bir- bronz alagm
K] -

yapilacaktir. Ergitme kayiplari: balor icin % 0,75, kalay igin % 1 kabul

edilecektir. Potaya konacak bakir ve kalay miktarlarin hesaplaymiz,

Problem : 2 60 Kg. hk, % 70 bakir ve % 30 ginkolu bir piming I;\,la-
gim1 yapilacaktir. Elimizde bulunan 30 Kg. hux:da, d'5l|, kullanlla(‘:a:kflr. it;:;re
danin bilegimi: 9% 60 bakir ve % 40 ginko seklindedir. F—ITJ.rda, lcin- elx;g e
kayiplari, ikinei ergitme olarak almacaktir. ¥ani ba}nr icin % 1, ¢inko i¢l
% 10. . .

Alagimda bulunmas: gerekli elgmen'tler:

Bakir: 60x70 / 100 =42 Kg. o .

Cinko : 60x30 / 100 =18 Kg. olur.

Hurdanm getirecegi bakir ve ginko miktarlar::

Bakir: 30x60 / 100 =18 Kg.

Cinko ; 30X60 / 100 =12 Kg. dir.

Kayiplardan sonra bu miktarlar:

' =17,82 Kg.

Bakir: 18— (18% 1 / 100) =17, . |

Cinko : 12— (12x10 / 100) = 10,8 Kg. kalacakfir.

Katilacak balkr Vedwgink'o miktarlari:

: 42 -1782=2418Kg. . = . - ‘
giﬁz : 18—10,8 = 7,2 Kg. olur. Bunlara ergitme kayiplar: ek-
lenince: ‘ U !
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Bakir : 24,18 (24,18 0,5 / 100) = 24,3009 Kg.
Cinko : 7,2 +( 72 X3 / 100) = 7,416 Kg. elde edilir.

Buna gore: 30 Xg. ik hurdaya, 24,301 Kg. baklr 7,416 Kg. cinko ka-
rigtirilacaktir,

Alishirma :  Elimizde % 30 ¢inkolu 15 I.{g'.,'% 20 ¢inkolu 10 Kg. aia-
sim hurdas: vardir. Bunlar da kullanilarak 100 Kg. bk bir alagim yapila-
caktir, Bu alagimin bilegimi: 96 67 bakir ve % 33 cinko geklinde olacaktir.

Algtirma : 100 Kg. Itk, % 86 hakir, 9 12 kalay ve % 2 cinkolu bir

ginkolu bronz alagim yapilacaktir. Ergitme kaymplar: ilk ergitme olarak
almacaktir, .

Not: Alaglmlarda yvilzde miktarlar cok diisiik olan elementler i¢in”

ergltme kayh hesaba katilmayahilir,

29 — BAKER ALASIMLARININ ST ISLEMLERI :

Bakir alagimlarmin bir ¢ogu soguk durumda iken veya cegitli sicak-
Liklarda bigimlendirilebilirler. Bigimlendirme tuirlii sekillerde yapilahilir,
Buna dayanarak, bakir alagimlarinin sicak olarak islenmelerinin miimkiin
oldugunu s8yleyebiliriz.

Bakir alagimlart 1s1 iglemlerine pek elverighi éayllma’*lar Bu yiizden .

pek az uygulamasi vardir. Bronzlarda 1s1 islemlerinin gegitli Szelikleri iyi-
legtlrdlgl goriiliir.

-

% 8'den az kalayll bronzlarda, dilsiik smakhl«:larda (500 - 800 °C) su
verme ile cekme dayaniminda ve yiizde uzamasinda, yukselmeler elde edilir.

% &'den gok kalayl alagimlarda (% 16 - 21 Sn), aym sicakbklarda su
verilinee, cekme dayamminmn iki katma yitkseldigi, uzamalarm ise, buna
gore daha az arttig: goriiliir,

Bronzlara homogenlegtirme tavi uygulanarak, alagm icinde olugan
sert noktalar ortadan kaldirilabilir,

-

Piringlere 1st iglemleri pek az uygulamf.

% 10'a kadar aliiminyumu bulunan- aliiminyum bronzlarnda, homo-
genlegtirme tavi ilging sonuglar verir. SoZuma hizinin duyarlibg: bu il-
ginglife neden olmaktadir.

% 8 alliminyumly ve tek bilegikli, alumlnyum bronzlarinda su Verme
ile yumusatma saglanabilmelktedir. -
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& &'den cok alltiminyumlu alagmiarm, gekme dayammlarmm arthigy,
fakat uzamalarinin hizla azaldify goriiliir. Bu sonug ilgingtir.

Karigik bakir alagimlarinda, 1s1 iglemleri az uygulanir. Daha g¢ok, uy-
gun katim maddeleri ile soguma hizimn etkileri azaltﬂmava cahgihir,

210 — RENKLENDIRME : S -

Demir olmayan maden ve alaglmlardan dékiillen ve iglenmeyen par-
galarn birgogu, genellikle renklendirilerek kullamlmaktadirlar. Giniimiiz-
de renklendirme iglemleri, elektrokimyasal yontemlerle yapllmaktadir.
Ancak, basit kimyasal iglemler kolay uygulanabilmeleri nedenile cok yay-
gindirlar. Bu iglemler dokiim atelyelerinde, dskiimeiiler tarafindan yapi-
labilmektedir.

Burada, balkir alagimlarimmn hasit kimyasal yontemlerle renklendml—
mesi ilzerinde durulacaktir,

Ornek: I
Bronz alagimindan dokiilmiis bir bilstiin renklendirilmesi:
Burada sirasi ile su iglemler yapilir:

1) Mekanik temizleme,
2) Kimyasal temizleme,
3) Renklendirme.

1 — Mekanik temizleme :

Dékiilen blistiin yolluk ve cikicilar: kesilir. Mala yiizeyindeki capak-
lar temizlenir, Uzerindeki pliriiz ve oksitler, ege, zimparatagi, tel firca, ke-
ce firca ve bez firca ile giderilir, Bu ig yapilirken, iz birakmamaya gok
dikkat edilir.

2-.—Kimyasa,1temiﬂeme:\ B T i

Mekanik temizlemesi biten biist, agaZidaki ¢ozeltilerden biri ile kim-
yasal olarak temizlenir.

a) 100 gr/Lt. nitrik asit,
b) 100 "~ tuz asidi, s
e) 150 "¢ sodyum hidroksit.

Not: Cozeltiler hazrlanirken, asit su igine yavas yavag dokiiliir ve
karngtirthr. e - -
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Cozeltiler blist tizerine bir siinger veya firga ile akmbti yapmayacak
gekilde striiliir ve bol su ile yikamr,

3 — Renklendirme :

Mekanik ve kimyasal/temizlemesi bitirilen biiste, isienilen renge gt-
re, daha Once hazirlanmig olan renklendirme gozeltisi siiriiliir, Stirme is-
lemi yine bir siinger firca ile yapilir, Akmtisiz olmasina dikkat edilir. Bu
igleme istenilen renk elde edilinceye kadar devam edilir. Cozeltinin veya
biistiin 1stlmas1, kimyasal reaksiyonu hizlandiracagmdan, renklendirme
daha kisa zamanda gerceklesir. Renklendirme yapilan yerin iyi havalan-
dirllmasina dikkat edilmelidir.

. Renklendirme iglemi bittikten sonra hiist fizerine bir cila (mﬁgamba
veya parke cilds1)) veya mum siiriilerek parlatilabilir.
Renklendirme cozeltileri:
a) 120 gr/Lt. bakw nitrat
051 7 glimiig nitrat
b) 200 gr/Lt. bakir nitrat

¢). 100 gr/Lt. balar nitrat
35 »” amonyum kloriir

Rengi siyah - koyu kahverengi
Rengi yesilimsi

Ornek: TT
Piringten dokiilmiig harf ve rakamlarm renklendirilmesi:

Birinei 8rnekte oldugu gibi, harf ve rakamlarin mekanik ve kimyasal
temizlemeleri yapibr, Kimyasal temizlemelerde aym g¢ozeltiler kullanilir,

Temizlenmeleri biten pargalar kiigiﬂ{ iseler, agagidaki cozeltilere dal-
dinlirlar. Bilyiik iseler, biistlerde oldugu gibi, ¢bzelti iizerlerine siiritliir.
Renklendirme bu iglemlerle tamamlanir.

Kahverengi renk vermek icin ¢dzelti: N

15 gr/Lt. potasyum permanganat, .

120 ” balar giilfat,

' Bu giiz‘eiti kaynama noktasmn biraz altmda 1satihr ve kiiciik parca-
‘ lar igine doldurularak istenilen renk elde edilinceye kadar beklefilir.

8 , .

/

Mavi renklendirme igin cozelti:
124 gr/Lt. sodyum hiposiilfit,
38 kurgun, :

Bu cbzelti de 60- 70 °C. ye kadar sibilir ve kiigiik parcalar igine dal-
dirtlarak istenilen renk olusuncaya kadar bekletilir, Biiylik pargalarda her
iki cozelti de parga iizerine sfinger veya firgalarla siiriiliir. Renk tamam-
lanmeaya kadar igleme devam edilir, ' )

 Yukarida anlatilan gekilde renklendirilen parcalar tizerine vernik afi-
lirsa, venk kaliel ve goriiniim daha iyi olur. -

Bakir alagmlarmin renklendirilmesi, yukaridaki cbzeltiler diginda,
kitkiirt ile de yapimaktadir. Ancak, zamanla kiikiirtiin aktig: goriiliir.

Bunun igin, gliniimiizde pek uy@ﬂvmmamaktadm

ENDUSTRIDE KULLANILAN BAKIR ALASIMLARINA AiT
CETVELLER

Tablo 2.2 Cegitli bronz alasimlan

o% Cu| % Sn % Zn % Pb Ditglinceler
80 20 Vo Biylik basing altinda cabisan siirtiinme
. - etkisindeki parcalar. Canlar.
i
86 14 ' . Ku_vvetli alasimlar, yiliksek basmg yatak i
| zarfi, tekerlek, hidrolilkteker
) Makine parcalari, armatiir ve takim ay-
90 10 — -
. rinfilar:
86 10 4 "— | Makine parcalars
Boru pargalari, lokomotif, vagon yatak-
85 9 6 — tatl,
lari, armatiir ve ayrintilar:
2 8 T 3 Digtan parlatilmas: gereken makine par-
calarl,
03 4 2 1 Boru ﬂansla\n ve diger lehimlenecek par-
calar.
Sicak hadde yatagl, patlamali motor par-
86 10 - 4 calary, elektrik makineleri.
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Tablo 2.3 Baz nikel ve fosforiu alagimiar

Tablo 2.7 Fosforlu bronzlar

% Ni | % P-Cu

% Cu % Sn %o Pb!‘ Di‘lsi‘mceler‘r
84 16 0,2-06 L Siirtiinmeye ¢aligan parcalar.
86 14 0,3-0,5 surtiinmeye ¢aligan pargalar.
38 o 12% 0,4_ Basm¢h musluklarda..
90 10 05 | Biyik kaliplarda..
92 8 0,6 Darbeye karsi dayamklidir.
o 6 0,7 Cekmeye karsy dayamkhdir.
a5 5 01 Tel ve.levha icin.. -

Table 2.8 Nikel bronzlari

% Cu % Sn 9% Zn Diiglinceler
a4 7 g o 1 100 atmosfer su basincina da-
yanr. :
83 65 g . 1,5 1 100 atmosfer su veya oksijen
Lo basmcina dayanir,’ :
200 atmosfer su veya 150 . at-
84 10 2 3 1 mosfer O, basmcna dayanir.
Tablo 2.4 Cinkolu brenzlar
% Cu| % Sn| % Zn Diigtinceler
: Muslulz ve buna benzer parcalarin yapiminda kul-
90 8 2 .
lanihr.
86,5 19 1,5 Iyi kalitede musluklar icin.
88 10 2 Musluklar ve yataklar.
(t:] 4 18 Tiirlit heykeller icin.
Tablo 25 Cinko ve kursunlu bronzlar ’
% Cu| % Sn| % zn'| . % Pb Diisiinceler
85,5 12 2 0,5 | Siirtiinmeye ve ezilmeye calisan parcalar.
88 6 4 2 Tiirlit makine parcalé.m
85 5 5 5 Biiylik hizlar ve sizdirmazhk icin.
38 5 9 8 Bazi yataklar icin,
Tablo 2.6 Kurgsunlu bronzlar
% Cu| % Sn| % Pp Dilsiinceler
84 812 48 Az yilkle calisan yataklar.
7 15 8 Tiirlit yataklar. ;
K 8 15
20 10 10 YATAKLAR..
64 6 30

% Cu |{ 9% Ni Diistinceler
- 75-80 ‘ 20-25 Mutfak takimlari, siis gsyalan.

70 “ 30 Kondansatér boruﬁlwzrlrx.

45-60 | 40-55 Elektrik direncleri.

Tablo 2.9 Baz 8zel piring alasimlar:

% Cu| %7Zn| %Fe| %Mn %Ph| %Al| %Sn Diistinceler
57,25 | 40,25 025 |° — 035 | 0,20 1,70 | Bull metali.
6915 | 2460 | 175 | — | o080 | 42| — Dégmek ioin.
56,10 | 40,60 1,65 — 0,45 . — 1,20 | Stone.
58 38,50 1 0,50 — 1 1 Parsons pirinci
58,60 | 40,70 | 0,08 — {047 0,20 —_ Roma madeni
5745 | 3890 | 087 | 205 o i — | — | Delta madeni




.. Tablo 213 Deniz suyuna dayamkh alagnmlar.
Tablo 210 Nikelli piringler .
% Cu| % Zn| % Ni| = Disinceler % Cul % Sn} %7Zn| %P| %Al ~ Diisiinceler ~
‘60 20 20 Beyaz maysor - - l ; 83 12 5 — — | Yataklar.
:1 60 ps3 15 - Sar1 maysor. ' 86 8 6 — — | Pervane gbegi.
" B0 31,50 18,50 | Fransiz maysori. . 86 o | 4 - — | Gemi armaturlan,
5 - : ) . '
‘:‘. ) o8 25 Alman maysoru. a7 87 43 — — Plompa gbvdesi, makina parcalarL.
i 43 37 20 | Yumusak fakfon. . , o0 | . 7 3 | — | — | Klape tablast.
i 5060 | .21 | 2840 | Fakfon. o1 7 2| — | — | Boru flanslar.
i -
‘l 87 12 — 1 — Ventil, vantilator kasiklari.
3 Tablo 211 Kursun ve kalayll piringler
s yiprme s - 25,5 10 2 L — 25 | Aside dayamkl alasim,
: o% Cu| % Zn| % Sn] % Pb i Diigiinceler
i 0 ‘ [ ) e :
T 63,70 33,55 ’ 0,25 2,50 Nazik parcalar igin. . .
j . l : . . TUREK STANDARTLARI'ma ait alagim cetvellert ¢
gy 6460 | 3370 | 020 ’ 150 | Torna edilecek pargalar igin. ' - : ' .
‘i‘ : Bundan sonraki sayfalarda bulunan cetvellerde Tiirk Standartla-
70,30 2025 | 020 ‘ 1025 _,Inglhz plfm' ' ri'na ait bakir alagimlarn verilmektedir, Bunlar bu standartlara ait say-
i 80 15 3 2 | Yaldizlama icin alagim. falardan derlenmigtir.
91,40 5,53 1,70 1,37 Versay heykellerinin alagimlar. . '
il 1 s245 | 1030 L 410 | — |15 ma Litinin heykeli.
il ;
i -
i 5
i) Tablo: 212 Baz aliiminyum bronziari ‘gzEtgs — 1 - Kalay bronglara o .. . . - e 0 o 0T
i . ) o " Alagzm Elementlert " ¥abaner Eleméntler mox Drislama )
§ 9% Cul %Al % Fel %Zn % Nll . Dusiinceler Gisteriliy < e ':mn o c e | - Pb 2 Digerlert | yolunluk-
{ : . . : o ' _Gu e 1 n | oplam |. kgAdm? -
? +$9 ( 4 — — l Uzamas: ve dayanimi yiksek. Crisns 3055 | 004 Kalan ¥ o1 o8 [ 08 | 88
‘ ‘b‘f 83 10 T _— — Uzamas1 orta dayamﬁn yiiksek. CuSnT 515 004 Jalen 61 o1 85 | 03 | 580
8 - - - Cugne 7510 ¢—04 Xalan o1 | ot | o5 | o3 850
o 85,5 85 2 4 — Uzama ve dayanimi yiksek. - ' . : ' : i : —
| : x) Bilgl igin verilmistir.. . T [P
1 8 | 105 45 - | 5 | Dayammi cok yiiksek. ' ' '
Hi - L .
“ 86 ' ' - . ‘ 87




g&&,@m .5 =~ Bakir nikel alagimlarz

cemee — 2~ Uzel kalay bronzlary
Alasim Elementlerl - | Yabana Ei
f Gisterlly i emfnﬂer max. x) Yakanct Flomentler
| 8n Zn Fhb P Cu Fe Pb llg&eflerl \?;L‘J:',‘:,t max . Diger Ort_alama
] . oplam | ¥oiama | GOSTERILLS Ele- bzgiil
‘ CuSndZn 4 30—-50 | 80-60 ~ | 001 | kalan | 0,1 o1 | o3 88 - meptler | agurlik
: . sn + Toplam:| kg/dma
| cusneprazat| 3050 | 3050 3050 0—04 ! kalan o1 — 03 a0 hi7) Fa Mn | Cu| Fel g |2t [ 8| C % %
x) Bilgl lgin vertimistir » - '
| gl lg d Cumt 5 FelMn| 4080 0915| 03-08| K| — [005| 03[ 005|085 o1 800
f CuNi 10 Fe 1 Mn| 8.0-11.0) 0.5-20 | -0.3-1.0 ai —|0o05| 05| 005 005 o1 250
i Cu N1 20 19.0-220] -~ 0-0.5 1| o3to0s| o2l 005|005 01 8.6
i Cu Ni 20 Mo 1 Fe[19.0-220| 04-1.0 | 0515 a|l —|eos] 06005005 .1 8.65
H
i Cu N1 25 240270 — 0.5 n| 03 |o05| bz | 005|005 o1 8.45
l Jow it s0 200320 — 0-0.5 o5 | vos | o2 |oo0s|o0s| 01| 885
Cu N1 30 Mn 1 Fe| 20.0-32.6| 04-1.0 [ 05-15 | —loes| w5 | 008 6ok 0.2 £.00
;! CIZELGE — 3 ~ Alliminyum bronzlara Cu Ni 44 Fe Mn |[43.0-45.0| 005 | 015 — |00z | oz [ocs|0doa| o1 8.90
| . o DA . . ' 3 ’
; Yabanc: Elementler . x :ommax @ 05 dir «Cot: yllzdesl «Ni» yllzdesine latlin,
2 tigl 1gt fmistir,
; Gosterllls Al Mn Ni As Cu % max Ortalama 1z bilgl lghn verllmis
| yogunlulc
: Fe n Toplamt| "y /am?
( ] ‘ - r-ni ko alagimlarz
cuAls | 4,07,0| 00,5 | 00,5 | 00,4 | kalan 0,5 0.5 0.6 o2 GiZRLGE — 6 Bakir _nlk_el.-gin 0 alag r
* ' yabanet elementler
. max Ortalama *)
Cu A1 8 7,0:9,0 | 0-0,5 00,5 — kalan 0,5 0,5 0,6 7,8 csatortlly cu NL Mn b | f&n Dlfer " yopunluk
[ e v " e e Fe Pb | Elementler kg/dms3
| (*) Bilgi igin verilmistir, ol
‘ ' Ou il 16 Zn 20 | 60 — €4 |17 — 19| 0—07 — | xaten 03 | 008 0L a7
! Cu NL 18 Zn 27 | 63 — b8 {17 — 10| 0—03 - 03 003 | . 01 876
f O NL13°2n 24 | 62 — €8 {11 =— 13| 0—035 —_ 03 005 [ 6L 8,65
i CuNi 10 %27 | 6L —e€5 [ 8 —1d| 00y — a3 0,95 01 8,60
! CuNi 182019 Ph) 59— 63 |17~ 101 007 | 0315 | Kalan |, 03 | -~ o1 £,50
| i ‘ CuNi10 Zn 45 | 44 — 48 | 8 = 11[ 0—05 .| 005 05 — 05 854
i CIZELGE — 4 ~ Oz ; _ ‘ o . ; 0 ‘
| Uzel altiminyum bronzlar: : _ ¥} Bilgl fgin vorilmigtlr, : : -
. : . Yabanct . )
Gosterlliy Al Fe Ni . Elementler Ortalama
Mn Cu %% max vounluk CIZELGE-=~ T '~ _'PiI'i_n(}lIEI' .
Zn | Toplam | k&/dm ! Yahane Etementlor Crtalama
Cu Al 8 Fe 3 6,5- 8.5 1,53,5 Gisteriligl max Younlule *
. 53,5 | 01,0 | 00,8 0,5 0 ¥ =
\ , i ? ’ :6 L . Cu Zn | e Fb Toplans kg/dm®
Cu . .
Al 10 Fe 3 8,5-11,0 2,0-4,0 | o,b | 02,0 0,5 0.6 1.7 : Cu Zn 10 83,0 —910 o1 ol 05 B 20
] . kalan Cu Zn 15 84,0 —860 01 91 [£X:] 8,16
CuAl10Fe3Ni5| 8,5-11,5 2,0-6,0 |[4,0-6,0 0-1,% 0,5 ’ 0,6 7.6 . Cu Zn 20 - | 785—815 Cerl 01 oL 05 8,65
g - ' Cu Zn 30 | 686—17L6 01 ot 04 855
* Bilgi Igin verilmistic Cu Zn 33 65,5 —88,5 Kalan | 01 0,1 05 8,50
: - Cu Zn 87 62,0— 655 0z | 03 05kt 845
Cu Zn 40 50.0—620 . 0,2 03 | pE B840
) ‘ *)  Yalnz bigl igln verilmistir,
: #*) Pb harie: : , .
88 : ! . , ' ‘ ' ,
. o 89 .




CiZELGE — 8 - Kurgunlu piringler

Yabanct,
Maddeler En Cok Ortal
Gusterllist Cu Fb Zn Kullanildi@ Yofun-
Fe ha- : Ve Iuk *
Fe rig kp/dm'
Toplam
’ Yiikselk huzda iglenen
3 0 2,0-35
Cu Zn 43 Pb 56,0-59, 0-3, 0,35 07 | smaldne parcaler: 85
) Kiicllle talagh sical
Cu Zn 39 Pb 2 7,0.60,0 025
“ 51,0.60 102, 035 0T | agvme pargalar B4
Az cok sofuk bleim.
- . lendirilme Ozeligine
Cu Zn 36 Pb 3 | 60,0630 2)5-3% 0,35 05 | sanip olan gecet ola- 85
rak szl iglenecek
makina pargalart
5 Kolayca  islencbilen
a4 59.0-62,0 0,3-0, ve genel maksatlar 1-
Cu Zn 40 Fb i 3-0.8 E 52 03 cin kullamlan parca- 84
'g lar
Sotuk biilaneye ve
sekillendirmeys elve-
‘Cu Zn 38 Fb 1| 50,0830 05-16 02 03 | risll yeter siireklikie 84
oldukea koley Islene-
bilen -
Talng ¢ikoran iscilife
oldukga elverisll ve
’ R percinleme, bag sigir-
Cuw Zn 36 Fb 2 61,0-64,0 1,0-2,0 02 0.3 ] me ve sofjuk bigim- 85
lendirmege elverlsli
olmasi gereken yer-
lerde
*) Yalmz bilgl Igin veriimistir
CIZELGE — 9 ~ Uzel pirwingler
Yobhanc Ortalama
: Elementler Yorunlitk
Gisteriligl Cu* ‘Sn Al Ag *® Zn max . E‘:-:-Ll
Fe b [ Toplam kg/dm’
Cu Zn 21A A12|  70,0-790 — 1823 0,02-0,00 Gerl o0 0,07 0,3 835
Cu Zn 28 Bnl| 690730 (09—13] — 0,02-0,08 0,07 0,07 03 85
Cu Zn 38 Snl{ 505635 |07 14| — - Kalan 82 0.2 05 840
*) % 05 o kadar olen Ni, bakw olarsk ssyilir, .
#*) vefveya Sb, vefveya F
*%%) Yalmz bilgl igln verlmistir.
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Clzelge - 10 - Kurgunlu bronzlax

Alagim Alagimin Alasim elemanlan *o (Afwlhk olarak)L
grubunun kusa
adt isaretl esd
(D=Dékiim) Bllegim ‘Yabaner Maddeler
Fe 0,7
P 0:65) Toplam 1,0
Kursuniu D-FbBz25 Cu 69,0 « 77,0 Ni 2,56
Pb 22,0 - 280 Sn 3,0
Sh 0,50
Brohz Zn 30
Dokiim , - Sn 0,6
o D-PbEz24 C: 7::'0 72’3 ' Fe 0,35
Phb 21,0 - 27 Diferleri toplam 0,45
- Fe 0,25)
Cu 84,0 - 87,0 P 0,10) Toplam 0,5
D-SnPbBz5 | Pb 40 - 60 Ni 15
Sn 90 - 11,0 Sb 0,25
Zn 1,0
Fe 0,25)
Cu 78,0 - 82,0 P 0,05) Toplam 0,5
Kalayl D-8nPhBzl0~ | Pb 8,0 - 11,0 Nils
Sn 9,0 - 11,0 Sh 0,5
Kursunlu | . Zn 10
' ; : Te 0,25
Bronz Cu 75,0 - 79,0 b ooz Toplam 05
, D-8nPbBzlj Fb 13,0 ~ 17,0 Niz0
3l »
klm Sn 7,0~ 90 Sb 0,50
. Zn 3,0
. Fe 0,25)
Cu 69,0 - T7,0 B ppp) Toplem 08
D-SnPt‘)Bzzo Pb 18,0 - 23,0 15\1; :é,as
' Sn 25~ §5 ,9.
BB Zn 2,0
1) Biitiin alagimlarda balur orani Cu ve N1-toplamian clarak kabul edilir,
Mitsaade edilen difer safsiziiklar: Mn % 0,20 ; Al % 001,
- 81 4% 0,01 ; As % 0,15 dir.
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SORULAR

1 — Bakwr alagimlarim tamtiniz. >
2 — Bakir alasimlari nasil bSlimlenmektedir?

3 — Bakira karistimlan elementlerin bakirin oOzellikleri {iizerine etkiierini Gzet
olarak sdyleyiniz, :

4 — Bronzu tanmitimz ve genel Ozelliklerini styleyiniz.

5 — Rildiginiz 5zel bronzlar hangileridir?

B — Bu bronzlarl birbirleri ile karsilastirniz.

T — Piring nedir ve nasil elde edilir?

8 — Normal piringler haklinda bildiklerinizi 8zet olarak séyleyin. -
9 — Ozel piringlere giren elementleri ve etkilerini kisaca anlatimz,
10 — Bakr a.laélmlarx kahiplarinda nelere dikkat edilir?

11 — Bakmr alagimlari hangi ocaklarda ergitilir?

12 — Ergitmede kullamlan potalar hakiunda neler biliyorsunuz?
13 — Ergitmede hangi ocak takimlari kullanmilr?

14 — Bir bronz alagimi nasil hazirlanir?

15 -— Bronz ve piringlerin yolluk ve besleyicileri. nasit olur?

16 — Ergitme ve ddkiim sirasinda, bakr alasimlarl oksitlenme ve gaz emmeden
nasil korunabilir? :

17 — Bronz ve pirinclerin mekanik zellikleri haklkinda neler’ biliyorsunuz?
18 — Bu dayammlari, grafik {izerinde gbstermege calisimz.

19 ——T"Baklr alagitmmdan yapilan bir biistll nasil renklendirirsiniz?
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BOLUM: 3

ALOMINYUM ALASIMLARI

3.1 — TANITILMASI VE OZELLIKLERI :

¢ Aliiminyum Alagimiar1” ad1

' : aliiminyum olan alagimlara
— Uy iiminyum, ayrca bagka

verilir. Bunlara “Hafif Alagimlar” da denir. Al
alagmlara da girer. { U
aliiminyuma balar, ¢inko, giligyum, maghez-

litminyum alagimiar,
g el, titan, v.b. elementler katilarak olugturulur.

yum, manganez, demir, nik : -
Bunlarn bazen biri, bazen daha cofu aliiminyuma glrerier. i
hafif olmalari, 181 ve

iimi lagimlarmn bellibagh pzellikleri, .
ik tetwentikler] 1 ve bazi kimyasal et-

elektrik iletkenlikleri, st iglemlerine elverigli.olmala
kilere dayanmalaridir. .

Aliiminyum alagimlari dokiime elveriglidir. Aym zamanda, dovme,
cekme ve haddeleme ile bicimlendirilen alﬁmi-ny@a alasimlari da hamf'-

‘lanmaktadir. .
| Aliiminyum alagimlarinin iglenmeleri kolaydir. M.a,densel kaliplara ¢ok
kolay dokiilebilirler. Basingl dokiimde iyl sonug verirlz?r.

Korozyona dayamkll olduklary ve zehirlenme tehlikesi ?raratmad1k-
lam icin ili¢ sanayiinde ve gida maddelerinde koruma madde§1 olaralf kul-
lambriar. Mutfak egyalarimin yaplnina da elveriglidirier,
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Altiminyum alagmlary, zellikle hafiflikleri yiiziinden ucak, gemd,
tren, otomobil, v.b. tagima araclarinda ve konutlarda genig leiide kulla-

mbrlar. Iletken olduklarmndan, elektrik endiistrisine girerler. Alagimlarm
lletkenlikleri aliiminyuma gére daha azdir,

tir.

Sertliklerinin ve dayanlm_larm‘m yeteri kadar yiiksek olmayigi, kolay
agmmalari, Snemli korozyonlara dayanikli olmayiglar, fiatlarinin yiik-
sekligi sakincalart olarak gosterilmektedir,

Ergime dereceleri dilgiik oldugu igin dskiimleri kola

- " ydir, Her cgegit
dokiim ocaginda ergitilebilirler, :

3.2 — KATKI ELEMENTLERININ ALVMINYUMA ETKILERI:
1 — CINKO :

) Cinko aliiminyuma dkiim kolayhg saglar. Ayni zamanda iglenmele-
rini kolaylastirnr, Dayanumlarim artirir. En Snemli ozelligi fiatim diigiir-
mesidir. Bu yiizden uzun yillar kullanilmigtir, Ancak, giiniimiizde pek az
kullamlmaktadir, Yerini daha iyi szellikler veren katim maddeleri almigtrr,

. Cinkolu aliiminyum alagimlarinda, dSkiimden sonra catlakhklay mey-
dana gelebilmeltedir., | ' |

2 — BAKIR :

Bakir aliiminyuma, sertlik, dayamm, dkiim 8zellii ve islenme ko-
layhklar gibi 6zellikler kazandirir,

Bakir % 33 oraninda, aliiminyumla dtektik bilegim verir. Ergime s1-
cakhgmda % 5,5; normal sicaklikta % 0,3 oraninda aliiminyumda erir.
Formiilii ALCu olan bir bilesik olugur.

‘ Balurll aliiminyum alagimlarma. 1st iglemleri uygulanabilir. Ancak hu
iglem az kullamlr, :

Altiminyuma balar, baz1durumlarda cinko ile beraber katilir,
8 — Sinisyom: . 0 ¢

3 SElisyum aliiminyum i¢inde ¢ok az erir (% 1-1,5). Silisyumun dzgiil
agirh2l aliiminyumdan diigiik oldugu igin, alagimm Szgiil agirhgh da azalr.
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Hafif olmalari, iglenme ve kullanilmalarindaki tagima giderlerini azal-

Sillsyum, % 12 oraninda aliiminyumla Btektik bilegi.m yapar. Kris-
falleri inceltir ve iyi ozellikler kazandirir. Alagmmin gelfmes-l ‘a.zallr (% 1,1},
ergime derecesi diiger (5685 °C), mekanik 6ze1£ikler1 ve sicak dayanimi
yitkselir, genlegme katsayis1 en aza iner, akicibgi artar.:

Alasimda silisyum miktar: artinca (% 18- 2‘0),"i§1e1.1me3.re. k.arg} gert-
lik meyc:lana gelir, Kristalleri inceliilince, mekanik dzellikleri 1y11e§%r.

4 — MAGNEZYUM : | |

Magnezyum, % 33 oranmnda, alitminyumla Stektik bilegim verir, For
miilii AL Mg, olan bir bilegik olugur. Bu hilegik a,liimmquda ¢ok eriyiel-
dir, Ergime sweakhfinda % 15, normal sicaklikta % 4 olur.

Magnezyum aliiminyumdan daha hafif olduZu igin, girfiigi alagimla-
rin zgil aghfm azaltir. Bakir gibi, 181 iglemine elveriglilik ka:zandlr}r.
Ancalk, koroz;foﬁ dayanimi bakimindan, degigik Szellikler gosterir. Kris-
tallerinin arilanmasi ile mekanik Szeliikleri jyilestirir, .

5 - MANGANEZ :

Manganez alilninyum icinde cok az (% 0,3 oramnda) erir. Ali.im.im
yumun ergime derecesini yiikseltir. Korozyon dayanim bakimindan ilging
etkisi goriiliir. -

% 2,2 oraninda manganez igin, bir dttektik bilegim verir.

6 — DEMIR :

Demir, Al,Fe formiilii ile aliiminyumda erimeyen bi.r bilegik verir, I%—
neli doku biciminde kristallenir, Baz pislikler, bazi hafif a}aglmla;da, ig-
neli doku kristallerinin olugmasinda tehlikeli olur. Mekanik dayanmmlarl
azaltir, :

p ¥ - NIEZL:

Nikel, aliminyumda hemen hemen erimez, Dokuyu temizley‘ic% ola,.rz.ik
etki yapar. Kangik alagimlara da katilir, Korozyon dayanimini iyilegtirir,
Dokiilen parcalara kalier bir parlaklik verir, .

g — TITAN :

Aliiminyum ile ikili alagimlar yapmaz. Dokuyu grﬂ.ag’nmm olara:k .ka-
ihr. Titanm aliiminyuma etkisi, ikili veya daha cok clementlerle hirlikte
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etiid edildi. Ozellikle: Al-Mg, AlLCu-Si, AL-Ni-Cy, Ai—Cu-Mg, Al-8i-Fe,

Al-Si-Cu-Fe alagimlarinda incelémeler yapildi,

33 — IALTJMHNYUM ALASIMLARININ BOLUMLENMESI :

Kullanma yerlerindeki gereksinmelere gore cok degisik alliminyum
ﬁlaglml-am hazirlanmaktadir, -Bunlarim boliimlenmesinin yapilabilmesi igin
¢ durumun géz Sniine alinmasr gerekir: ‘

1 — Islenme durumlam :

a) ]_Dfikiim alagimlan: Bazm aliiminyum alagimlar1 dékiim icin ha-
zirlanirlar, Dokiim iglerinde kullanilmlar,

b) Bigimlen-dirme alagimlar: Bircok aliiminyum alagimlan dévme,
¢ekme, haddeleme iglerinde kullamlirlar. Tel, sac, ince yaprak ve cesitli
profiller gekline getirilirler,

2 — Bilesim duramlar :

a). Aliiminyum ¢inko,

b)  Aliiminyum bakr,

¢) Aliiminyum silisyum,

d)  Aliiminyum magnezyum,

¢) Aliiminyum manganez alagimlarz,

8 — Isi iglemi uygulama duramu :

a) Isi iglemi uygulanan alliminyum alagimlari,
b) Is1 iglemi uygulanmayan altiminyum alagimlari, Bu gruba ¥

kandaki iki gruptaki alagimlar da girebilmektedir,
34 — DOKUM ALASIMLARI ;
Dgkiim yolu, ile hazirlanan ve iglenen aliiminyum alagimlar: bu grﬁ;

ba girer. Bilegimleri ¢ok degisik olabilen hu alagimlart da ikiye ayirmak
dogru olur, .

I — Fs1 iglemi uygulanmayan dokiim alagimlaxy; e
1 — Aliminyum - Cinko alasunlar;

o6

Dékiime elverigli ve hazirlanmalarm kolay olan bu alagimlar, giinii-
miizde ¢ok az kullanihrlar. Dokiimde kiiciik catlakliklar meydana getir-
meleri tehlikesi vardir. Cinko orani: % -10 arasimnda olur, En bityiik ya-
rarlilif1l ucuz olmasidir. Bunlara bazen bir miktar bakir da kargtibr,
Su oranlarda olabilir: ‘ '

% 10 - 13 Zn, % 2 - 3 Cu, kalam Al . >

By alagimlar eskiden karterlerin yapiminda kullamlrrilg.la.-rdlr. Koroz-
yon dayanmmian iyi degildir, oo e

2 — Aliiminyum - Bakir alagiular:

Hazirlanmalar: ve dokiimleri kolaydir. Yeterli bir 1s1 iletkenligi ile iyi
bir gok ve 1s1 dayammlar vardir. Gerektifi zaman bunlara 11 islemleri
de uygulanabilir, o

% 8 balurh alasunda, kuma dokiildiigii zaman, cekme dayanmmi: 12 -
16 Kg/mm?; kokile dskilldiifii zaman: 12-18 Kg/mm?, Yiizde uzamasi,
kuma dokiildiigii zaman: % 1 -4, kokile dokiildiigii zaman: % 1-5 olur,
Esneklik smmir1: Her iki durumda da: 7 -8 Kg/mm?dir. ‘

% 12 bakirl alagimda,. cekme dayanimi, kuma dokiildiigi zaman:

16 - 18 Kg/mm?; kokile dtkiildiigii zaman: 18 - 22 Kg/mm?; uzamasi, ku-
ma dokiildigili zaman: % 0,5 - 1, kokile d6kiildiigii zaman: % 0,3-1,5, es-

' neklik smin; kuma dokiildiigii zaman ve kokilde aym olur, Degeri: 9 - 14

Kg/mm? dir,
Bu alagimlarin dokiimleri kolaydir. Birinei alagim daha ¢ok kuma,
ikinej alagim ise hem kuma hem kokile dokiilmektedir. A
Bu alagmmlar, piston ve motor kulaslar yapminda kuilanthr.

-

8 — Aliminyum - 8ilisyum alasmlar: ' E0CEE  b

Bu alagimlar en tnemli aliiminyum alagimlarmdandsr, Dikkate defer
ozellikleri vardir. Silisyum aliiminyumdan hafif oldugu igin, dzgiil agir-
Iiklart aliiminyumdan diigiik olur, L

% 13 silisyumlu alagim bir dtektik doku verir: Bu alagima “Alpaks”
veya “Silumin” adlar: verilir. Alneiig ok iyidir. Katilagma arahg, odtek-
tik oldugu igin sifirdir. Cekmesi cok azdir (% 1,1 dolaymnda).

'Sc;é"ukta. dayanimi iyi, sicakta diigiiktiir, Ince catlaklkar meydana ge-
tirmesi tehlikesi vardur. Korozyon dayamm bakirh alagimlardan daha iyi-

o7




R e e S

dir. Ozellikleri sivi mademn artlagtiriimas ile lyilegir., Arﬂama, islemi dog-
ru yapilrsa, kirigl ince taneli ve mat olur. Mikroskopla bakildig1 zaman
homogen ve ince goriiliir, Serbest sﬂlsyum bulunmaz, Arilama sodyum,
flitoriirler ve alkali maddelerle yapilir. Kokile dékiimlerde arilama iglemi-

ne pek gerek gorililmez. Bazi durumlarda arilama, hizli bir 1sitma ile de -

saglanabiliz,

 Bu alagima giren cok az miktardaki demir, igneli doku bi¢iminde kris-
tallenmig bir bilegik verir ve alagimi énemli Slclide zayiflatir. Az miktar-

da manganez katilmasi ile, kristallenme daha az tehlikeli olan kiiresel .

sekle cevrilebilir,
Kuma, dokiildiigli zaman, ¢ekme dayanmmi:
16 -18 Kg/mm?; % 4 -6, esneklik simir1: 8,5- 9 Kg/mm-
Kokil kaliba dokiildligh zaman, ¢ekme dayammi: ' .
18- 22 Kg/mm?; % 6 -12, esneklik smiri: 12 -13 Kg/mm?
olmaktadir, : ,
‘Yorulma siniri, biraz bakirla manganez katilarak yiikseltilebilir:
% 13 81, % 0,8 Cu, 9% 0,5 Mn,
% 13 Si, % 0,05 Cu, % 0,3-0,5 Mn,
Silisyumu yiiksek alagimlar (% 18 -22 S8i) daha hafif olurlar. Silis-
yum, aliiminyumun genlegme katsayisi diigiirviiv ve sertligini artinr. Bu

sertlik:
160 - 120 Brinell sayising yiikselir,

nzamasi:

uzamasi:

Ucak ve otomobil endiistrisinde ve genlegme katsaylarinin diisiiklii-
gil yliziinden, pistonlarin yapminda genis olciide kullanihirlar.

t

4 — Aliiminyum - Magnezyum alasimlart:

Bunlar, aliiminyum alagimlarmm en yenileridir. % 3 -12 magnezyum-
ludurlar. Amerika’da 9% &-12; Fransa’da % 3-6 magnezyumlu alagm-
lar yaygmdir, Ts1 iglemi uygulamadan kullamlirlar. 5

20 - 24 Kg/mm?
24 - 28 Kg/mm?

Yiizde uzama,la,r kuma dokiiliince: % 2-6,
kokilde : 9 12 -18 olmaktadir,

Dikkate deger bir korozyon dayammlart vardir. Yorulma simrlar:
yiiksektir, 13 Kg/mm?® olur ve degigmez. . , e

Cekme dayanmimlari, kuma ddékiililnee :
kokile dokiiliinece :
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Akiaibkian alpaks'n tgte biri kadardie, Yani azdir.
Bu alagimlarin, ¢ok ari madenlerden hazirlanmas: gerek1r

i o

M — Is1 islemi uygulanan dikiim alagmlam:

Aliiminyam d8kiim alagmmlarmn dokusu kabadmr ve homogen degil
dir. Homogenlik saglamak ve dokuyu inceltmek igin, bu alagunlara 1s1
iglemleri uygulamr. Ayni amagla, manganez ve titan katimlan yapilr.

Balarly aliiminyum alagimlarina, genellikle 1s1 iglemi pek uygulanmaz.
Ist iglemi uygulanan aliminyum dokitm alaglmlan ¢ bolumde toplana-~
bilir: _

1 — Ozel alpaks alagimlar,
2 — Nikelli, karigik alagimlar,
3 — Titanla anlanms, bakirll alagimlar,

1 — Ozel alpaks alagmlari:
Bunlarin silisyum miktar: 6ncekiler gibi % 10 - 13 oramindadir, Ayri
ca mafnezyum, manganez ve bakir icerirler (% 0,3 Mg - % 0,3 Mn).

Bu alagmmlara, cevre sicakhigindaki ihtiyvarlatma ile, 1s1 iglemleri uy-
gulamir. Bu gekilde ozelliklerinde 1yllesme1er meydana gelir, Ancak yiz-
de nzamalarn diigebilir.

Kums dokiilmiig bir a.lpavks alagiminin, cekme dayanimi:

16 - 18 Kg/mm?, bakirli alpaks’mm (% 13 Si, % 0,8 Cu,
cekme dayammi, yine 16 - 18 Kg/mm? olur,

% 0,3 Mn),

Is1 iglemi uygulanan alpaks'm (% 18 Si, % 0,3 Mg, % 0,5 Mn), cek-
me d'aya.mml: 23 -25 Kg/mm?; uzamasi: % 16 -18 olmaktadir.

% — Nikell, karlslk alagimmiar:
Bunlar, (¥) alagimlar ve (R.R) alaglmlarl olarak iki holiimde top-

lanirlar, )

Nikel, alagimin sicak 6zelliklerini iyilegtirir. ‘Az mlkta,rda, magnezyum
katilmas: ile, Szellikleri.etkilenmeden, nikel miktartu azaltmay: saglar.

Bu alagimlara, biitlin iglemlerden dnce, homowenlegtlrme tavlamasi
uygulanir, .

Ozellillerd, bilegimlerinde bulunan hilesiklere (NiAl;, Mg.Si) gére de-
Figir. Ergime sicakliklan degisik olur.
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Uygulanaii is1 iglemieri sunfardir:
— 510 °C. derecede (6) saat 1s1tma,
— Kaynar suda su verme, ’

— Ihtiyarlatma (cevre sicaklifinda (5) giin veya.‘ kaynar suda (1)
gaat bhekletilme).

Alasima giren elementlerin oranlar ve etkileri agagidaki gibi olur:
% 3,5 - 4,5 Cu. 181 iletkenlifi, gok dayanmm,

% 2-2,5 Ni. doku amlanmas, sicak -8zellikler,

% 0,6 -1,5 Si. gelnﬁenin g,za.lma,s1, akicthgin cogalmast,

% 1,2-1,6 Mg. korozyon dayanimt.

Bu alagimlarin genlesme katsayilar yliksek, ak101hk1ar1 azdw, Do-

- kiim dzellikleri pek iyi sayilmaz.

3 — Titanla anlanan bakirh alasunlar:

Bunlara drnek olarak a§ag1dak1 alagimlar ahnabilir:

AP33 alagimi: % 95 Al, % 4,5 Cu, % 0,5 Ti. ve eser halinde s1llsyum ‘

demir.
Su verme ve 1ht1ya.rlatma, iglemlerinden sonra, gekme dayanimi:
30 - 35 Kg/mm?
esneklik smur1 : 22 -25 Kg/mm?*
uzamas: T % 4-8 olur. _

APM alagmi : % 95 Al, % 4,5 Cu, % 0,25 Mg, % 0,25 Ti. silisyum
ve demir en aza inmelidir. Bu a1a§1m1 520 °C. de su verilip cevre sicak-
hgnda (5) giin ihtiyarlatma ile, 33 - 37 Kg/mm? ¢ekme da.yanmu ve % 5 -
12 uzama kazandiriir.

Titanla arilanan a.liiminyum alagimlar, giinden giine geligmektedir,
Daha cok, kuma dokiilen biiyiik pargalarda kullanilmr.

Alagmmlara titan, titantetrakloriir veya titanh bir alagim §ek11nde ka-
righirilir, ‘

Bu alagimlarda, cok ince catlaklar olugma tehlikesi vardir. Akicilik-
lar1 azdir, Dékiimeiiliikte kullamlmalar: dikkat istemektedir.
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35 — BICIMLENDIRME ALASIMLARI :

Bunlar, dévme, ¢ekme, presleme haddeleme gibi b1§1mlend1rme 1§1em-
leri igin hazirlamrlar. Ayn: zamenda dokiilebilirler. i

v Bigimlendirme alagimlarmi da, “1s1 iglemi uygulanan” ve “is iglemi
uygulanmayan” alagimlar olmak fizere ayirmak uygun olur, .
I — Ist iglemi uygulanmayan bigimlendirme alagimlari:
1 — Manganezli bicimlendirme alagmmlari: '

| Manganez oram % 1,5 dolayinda olur. Bu alagimlara, maténezyum da
girebilir. Al+% 1,5 Mn, % 1 Mg.

Bu alagimlarm korozyon dayanmlam lyidir, Kazanciikta, depola,nn, '.

sarniclarm, dekoratif parcalarn yapxmmda. kullanihirlar,

2 — Magnezymnlu bicimlendirme alagimlari: = T

Bunlarm bilegimlerinde % 3-8 magnezyum bulunur. Az miktarda;

Manganez, sertligini artirir, g s e

Molibden, kristallerini inceltir. el )

Bu alagimlar korozyona dayanikhidir, Magnezyum miktar artinea, st-

cak bigimlendirme ozellifi azalir. Fakat soguk deformasyon kapasitesini

iyi korur.

Bu alagimlar deniz ucakgiifinda, deniz araglarinda, demiryollarinda
her gecen giin 6nem kazanmaktadir.

‘Sofukta dovme ile cokme dayammlar:: 46 Kg/mm? ve uzamalar: % 8

olur, Haddeden.gcekme ve tavlama ile, gcekme da.y'a,nmu 35 Kg/mm? ve

uzamasi: % 24 olur. U S

I — Is1 iglemi uygulanan bigimlendirme alagimlar:

Bu alagimlar, magnezyum, silisyum ve bakirh olabilirler. Is1 iglemi .

ile dokular sertlegtirilir, Bu gertlegme agagidaki kimyasal b11e§1kler1e olu.r'
Mg-Si, Al.Cu 4

11— 07- 1,5 Mg, % 0,8-1,2 8i, % 0,2- 0,7 Mn, iceren alagimlar, Bu
alagimlara “Almasilisyum” ady verilir,
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% 1 Mg, % 1 Si, % 0,2-0,4 Mn. igeren bu alagim, 520 °C. de 1mitilip
su verilerek normal sicakbikta ihtiyarlatilinea, ¢ekme dayanimi: 28 Kg/
mm?, ve uzamasi: % 22 olur. Bu alagimmn korozyon dayamimi c¢ok iyidir.

2 — Bakmr, magnezyum ve eser halinde silisyum iceren alagimlar.
Bunlara “Diiraliimin’ alagimlar: adi verilir. :

9% 4 Cu, % 0,5 Mg, % 0,5 Mn, bilegimindeki alagimm, 520 °C. de 1s1-

tilip su verilerek ve cevre sicakligimmda (5) giin veya 100 °C. yagda bir- . i

kag saat ihtiyarlatilarak, gekme. dayanmm: '

40 Kg/mm? ve uzamasi: % 20 olacaktir. Digiilerek, pres edilerek cek-
me dayanumni: 48 Kg/mm?® ye kadar yitkselir. Fakat uzamasi: % 10 a diiger.

Diiraliimin tiirii alagimlar, hafiflikleri yﬁziinden konstritksiyonlarda
kullanibirlar. Bunlar, levha, cubuk, tel, v.b. gekillerde cekilirler.

Pervane kanatlar, planér parcalar1, havacihkla ilgili pargalarin bir-
lestirilmesi i¢in perginler bu alagimiardan yapilirlar,

% 4,5 Cu, % 1,5 Mg, % 0,65 Mn, bilegimindeki alastma “siiper diira-
liimin® denir. Isi iglemlerinden sonra, cekme .dayanum:

45 - 50 Kg/mgn® olur. Ozellikle pervane kanatlar: yapim icin havaci-

1ktd kallanilr,
_Axta xulahiir.

Diiraliimin’é % 1,5-2 kursun katilarak “Rursunlu Diiraliimin” ala-
gim1 yapilir. Kurgun talag kaldirma igeilifini kolaylagtirir, Iglemede ala-
gtm, kesici aletlere sarma yapmaz,

3.6 ~— ALUMINYUM ALASIMLARININ DOKUM OZELLIKLERY :

Aliiminyum alagimlarimin dékiim 8zelliklerinin iki nokta iizerinde in-
celenmesi uygun olur: .

"1 — ARICILIK :

Akteilik, siv1 madenin kalip boglugunu tam olarak doldurmaga elw;re~

rigliligi, geklinde tanimlanmir. Bu $zellik gegitli yonlerden etkilenir. Bunlar
sbyle aciklanabilir:

— Madenin 8zelligi, o

— Ddokiilen parcammn bicimi,

- K*ahbmf ozellikleri,

— Kalip il€ madenin temas durumu, .

— Dokiim kogullar. Dokiim kogullar1 denince, madenin sicakhg, hi-
71, dokiim yiiksekligi, yani madenin yapacag1 basmng diigiiniiliir,
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Madenin akieiik szellifi, bilinen spiral deneyi ile degerlendirilir.. Alii-
thinyum alagimlariin bu bzelligi, bir dereceye kadar zayiftir. Alagimlarm
bilegimleri ile degigir. Otektik bilegimler en biiylik akiciliklar: verir, Ala-
gimda bulunan pislikler, akieiligy olumsuz yonde etkileyebilirler. | ~*

e

Alagimlarda meydana gelen allimin, sivi maden ylizeyinde, zar gek-
linde bir kabuk olusturur, Bu kabuk sivinin akicihgim onleyerek azaltir,
Bu etki, sav1 ylizeyinin bilyiikliigi ile artar. Alagimlarin tekrar ergitil-
melerinde, aliimin artacagi icin, akicilik azalabilecektir, Bu durum, aym |
zamanda alagimin dokusunu kabalagtirir ve mekanik Szelliklerini diigiiriir.

Kalip kumlarimn Szellikleri de alagimin akieiigin etkiler.

2 — CEKME (katilagmada ‘hacim kiigiilmesi) :

Hacim kiiciilmesi, diger alagimlardaki gibl gergekle_s,if. Bu dzellik ali-
minyumda fazladir. Alagimlarnda azalmakla  beraber, bircok alaglmléra
gire yine yiiksektir (%.1,7). Bu yiizden bircok hat_z'a,laﬁ me'yda.l}a get1rue-
bilir. Cokiintiiler, gatlama ve carpilmalar olabilir. Ozgiil aglrhglf_ aghgi,
pesleme zorlufunu da ortaya ctkarir, Bunun igin diikiim_de, bu oGzellikler
g6z Oniine almmalidir.

‘Aliiminyum alagimlarnda en az gekme, doymug kati eriyik igindir.

37 — ALUMINYUM ALASIMLARI KALYPCILIGI :

Aliiminyum alagmlart kuma dokiildugi gibi kokil kaliplara da d?-
kitlmektedir. Basineli dokiime de elveriglidir. Kokil kalip ve basingh do-
kiim ydntemleri ilgili béliimlerde anlatildig gibi uygulanir.

I — KUM KALIPLAR :
)

1 — GENEL BiLGILER :
Kaliplan etkileyen Szellikler su gekilde siralanir:

L — Madenin.ha;fiﬂif;ri,
— Toplam ergime sismin bitylkligi, | _
—— Cekme'nin fazlahgr,

Bu, sonuncu szellil yoﬁuklarln_ bicim, &lgii ve yerlerini, besleyicilerin

yerlerini, boyutlari, sogutucularm durymuny etkiler, .
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é—KAIJPKUMU:

Bilinen, killi kumlar kullamilir, Bunlar dogal veya sentetik olahilir.
fnce taneli ve cok gozenekli olmalar: istenir, Aliiminyum alagimlarmnin z-
giil agirliklar diisiik oldugu igin, havayr bosaltmagZa yardimei olan, si- -

L

v1 maden basine1 da az olur, Ince taneli kum, diizgiin yiizeylerin elde edil-
mesini saglar. Kumun nemliliginin az olmast uygun olur. -

Kumlarm hazirlanmasi, difer alagimlardaki kumlarin hazrlanmasin-,
‘daki gibidir. '

Kalip yapihrken kumun sikighirilmas, diger alagimlarin kaliplarinda-

kinden daha az olur. Bu gekilde gézenekler cogahr. Madenin ¢ekmesi, ku--

mun esneyebilmesi yliziinden kolaylagr,

Aliiminyum alagimlarmda, biiyiik pargalar kurutulan kaliplara ddkii-

liirse de, daha cok yas kaliplarg dokiim yapthr. . |
3 — MAGAIJAR: ) 1 Lot "

Magalarm yapminda kumlarm ve baglaylelarin ayn bir zelligi yok-
tur. Ancak daha fazla gbzeneklilik aramr. Maden hafif oldugu igin, maca
jskeletlerinin tnemi azallr, Madenin katilagmas: sirasmndaki- gekmenin et-
kisi ile maga sikilacaktir, Efer yeteri kadar esnemezse, pargada gatlama-
lar meydana gelebilir. Magalarin esneyebilmelerini saglayacak Onlemler
almmalidir, Macann gdzenekliligi yamnda, maga havalart da iyi ahnma-

hdir. Gazlar ve havayl, hava kanallar yardim ile maga baglarina dogrnu

yiuneltmelidir.

Madenin sicakhgh diisitk oldugy igin, maga baglayiellar dkiimde tam
yanmayabilir. Dékiimden sonra bogaltilmalar1 zorlagir.
Magalar iyi pisirilmelidir, s

4 — DERECELER :

Kaliplarm yapimmnda kullantlan dereceler, diger alagimlarda kullani-
lan derccelerin ayni olur. Ancak, madenin hafifligi yiiziinden, fazla kuv-
vetli- olmalari gei'eluneyebilir. Dereceler genellikle, d6kme demir, celik,
aliiminyum ve agagtan yapilirlar. Cikma derece kullanmak birgok yarar-
lar saglayabilir, ' : . :

P

5 — YOLLUKLAR: '~-- - - - - - -

Yolluk sisteﬁﬂeri bilinenlerin aym olmakla beraber, basingsiz yolluk-
lar {istiin goriilirler, Yolluklarm zellikleri, difer alagimlardaki yolluklar
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-lar birgok d

Spidir. Curnf ve pislikleri tutacak sekilde diizenlenirler. Kaynak yoltul-
urumlarda yararh goriilir. Filitreli yolluklar ve teget meme-

! ' [ N

ler onerilir. - -

6 — CIKICI VE BESLEYICILER :

CGazlarm bogalmasint saglamasl pakmundan, c¢ikelar cok Onemlidir.
Mala yiizeyine de cincilar agiimaktadir. :

Madenin hafifligi, beslemeyl iyi yapabilmek jcin, besleyicilerin One-
mini artir. Sogutucularin kullanilmasi, pesleyicilere yardimcl volur. Ge-
nellikle dig “sofutucular kullanihr. Aliiminyum alagmlarmda Fpgt}ltucular,
dokme demir, bronz, piring, aliiminyumdan yapilirlar. Engok dokme de-
mir olanlar kullambir. Sogutucularm pemden korunmalari g, kaliba son
anda yerlegtirilmeleri uygun olur. : A

| 77— BITIRME ISLEMLERI : e
~ Dokiilen parcalarm kahiptan cikarilip temizlenmem: Lilinen yont&ixln-
lerle yapihr. Yolluk ve besleyicilerin ayrimasi dest_erc.a ile kesergk s?.g; T‘
pir. Bu ig igin, gexit destere makinalari kullaniliy, Serit desterenin digleri

yeteri kadar sivri ve biiyiik olur.

l . -
Sekil 31 Aliminyumdan ddkillmiis bir parga

I — KOKIL KALIPLAR : . o : N
Aliiminyum alagimlari, kum kaliplara dokiildiigi gibi kokil kaliplara
da dokiiliir. Kokile dokiilmege elverisli alagimlardan biridir. Kaliplar ve
dbkiim ydntemleri ile kullanilan ocaklar ilgili bolimde anlatildig gekilde
olur, : o _
J
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‘Aliiminyum alagimlari, kokil kalip uygulamalar: olan “Bogaltma D3-
kiim’, “:Savurma. Dokiim”, “Basingh Dokitm” yontemleri ile dokiilebilir-
ler. Genis dlelide, kendi agirligi ile kokil kaliba dokiilmektedir.

Bunun igin en uygun alagmmlar:

" — Alfiminyum - bakir alagimlar;,
. — Alliminyum, -magnezﬁm alagimlari,
S o— Alpake alagmmi,

Karigik aliiminyum alagimlart (Y ve R.R. alagimlar) da kokile ken-

~di agirhklari-ile dokiiliirler.

¥

Aliiminyum alagimlar: basinch dokiimle de dokiilebilirler. Cekmeleri |

%n 1,5 olu-r. 1-8.mm. capmda ve 25 mm. derinliginde delikler elde edile.
bilmektedir. Sekil 3.2 de kokil kaliba dokiilmilg bir fic1 goriilmektedir.

Sekil 3.2 Kokil kaliba dﬁkﬁlmijs; 50 Litlik bir fia

38 — ALUMINYUM ALASIMLARININ ERGITILMESI :

rAlaLg111r1.1_a,111:r1 érgime oOzellikleri, fiziksel ve kimyasal ozelliklerine bag-
Iidir. Bir maden veya alagimin ergimesi igin gerekli isi miktar gunlarin
toplamindan olusur: . T

— Kats haldeki alagimin iginma 18181, Bu 1st ile alagimin ergime dere-
cesine yiikselmesi icin harcanan isi, ’ ¢

e

— Ergime 19181 Ergime derecesine yitkselen alasimin kati halden s1-
v1 hale gegmesi icin harcanan gizli ergime 1s1s1, . ‘

LY
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— &rvi haldeki alagimin smma 1s1sl. Buna bagh olarak, sivi alagi-
min ergime derecesinden ddkiim sicaklifma kadar ylikselmesi igin harca-
nan 151, Bunlarn toplamm harcanan foplam 1styl verir. Alliminyumamn, er-
gime derecesi: 658 °C, NV

Gizli ergime 1s1s1: 93 cal/gr. dir. Bu miktar demirin ve bakirn iki,
kalaym yedi katidir. ' .

Isinma 18181: 0,24 cal/gr. dir. Bakirin iki, demirin birbuguk katidir,
100 Kg. madeni sicakhgin fazla yiikseltmeden, ergitmek icin,

aliiminyuméa‘: 25,500 cal.
‘bakirda ¢ 16,300 cal. olmaktadir.

Aliiminyum alagimlari kolay oksitlenir ve gazlar: kolay emer. Sicak-

| higin yiikselmesi bu sakincalari cogaltir,

" 1 — ERGITME OCAKLARI :

Aliiminyum alagimlarmnin ergitilmesinde kullamlan ocaklar, potall ve
potasiz olurlar. Potali ocaklarda gazlarin madens temasinl dnlemek icin,

" pota yitkselticileri ve kapaklar kullanilir. Potasiz ocaklarda, alev maden

iizerine degil, ocak tavanina yoneltilir. En tehlikeli gazlar hidrojen ve kar-
bon monoksittir. Bunlarla parcalarda gaz boglugu hatalart ¢ogalr.

Aliiminyum alagimlarinmin ergiti-hnesindé, yakacak harcima.larl aga-
gdaki oranlarda olmaktadir: .

— Kok harcamasi: % 40 - 80,

— Siv1 yakit (mazot), 100 Kg. maden icin, pota acaklarmda: 18 -25
litre, potasiz ocaklarda: 10 - 12 litre; ‘

__ @az yakacak, 100 Kg. maden i¢in, potalh ocaklarda: 50 - 80 m?® ha-
vagazi, gazojen gazl igin, 25 - 40 Kg. kok kémiiriidiir, Gazlarin temiz ol-
mas1 gerekir. . -

— Elektrik ocaklarinda, 100 Kg. maden igin, potall ocaklarda: 50 -
100 Kw/h, potasiz ocaklarda: 50 - 80 Kv;_r/h elektrik harcanir,

2 — POTALAR :

Aliiminyum alagimlari bilinen ergitme potalarinda ergitilirler. Bui-
larda, grafit potalarm yamnda, gelik sacdan yapilan potalarla, ddkme de-
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irden dbkillen potalar dahe ok kullamimaktadir. Dokme demir pota-
lar, normal dokme demirlerden oldugu gibi, dzel dskme demir alagimlarl
ile de yaplirlar, ' ' . -

3 — KULLANILAN FLAKS'LAR :

Aliiminyum alagimmlarmin ergitilmesinde, koruyucu olarak kullanilan
> flake’lar (Bolim 1) Kloriir ve fliioriir'lii tuzlardir. Bunlar, oksitlenmesye
ve gazlarin emilmesine engel olurlar. -

Ayrica temizleyici flaks’lar, madenin igindeki oksit ve gazlari gider-

mek icin kullambr. Bu flakslar genellikle, magnezyum ve sodyum klorir

ve fliloriir'lii olurlar. ‘Bunlarm, sivi halde iken madene yakmn bir Bzgiil
agirliklar, vardir. Karigtirma ile madenin {izerinde toplaniriar. Tamamen
nemsiz olmalart gerekir.

.Yukandaki flakslarin kullanilmasina karsin, madende yine gaz bulu-
nabilir. Bunlar igin, siv1 maden icine cesitli gazlar (azot, argon, helyum,
Xlor, v.b.) verilerek temizleme yapilabilir. .

—— Azot gaz, encok 710 °C.de, 3-15 dak. verilir.

— Klor gaz1, 710 °C.de, 4 - 5 dak. verilir.

Bunlar nitrin ve kloriirler olusturarak temizleme yaparlar.

Ayrica titan, titan tetrakloriir seklinde kargtirhir. Karigtirma made-
nin normal ergiyik gicaklifinda olur, Titanmn bir kismi alagimin icinde
kalir. Klor sividan ayrilarak cikar. Klor gazinin cahganlara bir tehlikesi
olmaz. Klorun iri kristallenmeye yodneltme tehlikesi varsa da, bilegimde
kalan titan, taneleri amlagtirarak inceltir.

4 — TANELERIN INCELTILMESI :

Alagimda iri tanelerin olugmamasi igin, sicaklik yilikselmelerinden sa-

knihr. Normal sicakhklarda dokim yapilir. Kokiller parcalarda tane in- .,

celigi saglarlar.

Ayrica, nikel, sodyum, bor, krom, titan, v.b. tane inceligine yardim-
¢1 olan elementlerdir. ‘ :

Ornegin: Bir Kg. maden igin, 0,5 gr. sodyum 76, °C. de 8zel bir ay-
gitla kangtirsir, o .

5 — ERGIMENIN YONETIMI : ;

Aliiminyum alagimlarinin ergitilmesinde, oksitlenme ve gaz emme teh-
likesinden sakimlir, Bunun igin ergitmede:
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lerin incelifi szenle kontrol

. Rullandan geregler col temiz olut, "
© __ fsitma cabuk yapilir ve L
— Fazla 1511;rnadan bzellikle cekinilir, ‘ .
___'Ergitmede énce piiyiik, sc;nra, ergime ile beraber }{ﬁgﬁk‘p'argalar
yﬁklenir,_ ‘ e
" Maden sivi halde geveksiz bekletiimez,

__ Hidrojen vermesi yuziinden, nemden dzellikie kagmulbr.

 — Siv1 maden kargtirimaz,

— Temizleme iglemleri teknigine uygun olarak yapiir, \

. Madenin sicaklifinn pleidmesi pirometre ile yapihr. GOz ile kont-

ol yeterli, goriilmez. Daldirma pironietreler uygundur,

__. Curuf dokiimden hemen #nce temnizlenir,

— Ergime girasinda ve daha sonraki i§1emlerde madenin hava Ve |

gazlarla temasl fitiglikle onlenir.

6 — ERGIMENIN KONTROLU :

fle oksitler ve gazlardan ko-

istenen ozellikte alagmmin elde edilmesi
devamh kontroller yapibir.

runmak icin, diger glagimlarda o;dug’u gibi

Ozellikle,. ergime giiresi, madenin sicaklig, temizleme siiresi, kri?,tal-
edilir. Dokiimden sonra kimyasal analizler

yapilir,

' 1yi o kontrol icin, tiggen PIriz
m karigmasinin. 1yl olup olmadignt kom
e - #ilir, Catlama olmazsa

ma bigiminde bir cubuk dokilir. Bu cubuk 45° egl
Kkarigmamn iyi oldugu kabul edilir.

% — DOKUM @ . |
Ergiyen ve dpkiime hazrlanan glagim hilinen yontemlerle kallplar:t
dbkiilir. Burada, yine oksitlenmeden ve g3% almadan ko;-umnalldlr. Yol-

luk sistemleri buna gore ayarlanmall ve maden mimkin oldugu kadar al= :

caktan dskiilmelidir.
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zellikle madenin sicaklign uygun olmalidir. Altiminyuim alasimiari-

nin dokitm sicakligl, genellikle 680 - 760 °C kabul edilirse de, bu steaklik.

alagimin bilegimine gore ayarlanir, L ; _ '

3.9 — ALUMINYUM ALASIMLARININ HAZIRLANMASI :

Aliiminyum alagmmlarima giren elementlerin ergime dereceleri aliimin-
yumunkinden yiiksektir. Bu nedenle bunlarin dogrudan dogruya aliimin-

,yuma katilmas1 ¢ok zordur. Baz durumlarda imkansizdir, Ergime ders-

cesi yiiksek olan elementlerin katilabilmesi igin aliiminyumun sicakliginin
yiikselmesi gerekir. Oysa, alliminyumun sicaklifimn sakmealarim yuka-

‘rida gormiigtiik. Bu ylizden, byle elementlerin katlml igin, 6n alagimlar

hazrlanmaktadir.

Kalilan madenin ergime derecesi, aliiminyumun ergime derecesi do-
laymda ise (magnezyum gmko vb) 81V1y1 flakslarla koruyarak katlm
yapilabilir, '

‘Bakr, titan, silisyum, krom, manganez, v.b. gibi elementler icin 6n
alagim hazirlanmas: zorunludur, On alagim hazirlanmasi, 6zel dskiim yoa-
temleri ile olur. Bunun igin, dnce ergime derecesi yiiksek katim element-

© leri ergitilir. Aliiminyum buna kar1§t1r111r Katim suresmce S1V1 sallana-

rak calkalamr, Katim azar azar yapihr, !

Siv1 haldeki katim madeni, siv1 haldeki aliiminyuma karigtirilir. Bir
miktar aliiminyum kat1 halde birakilir ve azar azar ka,rlgtlrﬂarak alagimin
sicaklig diigiiriiliir (Manganez, v.bh.).

Bazi durumlarda, sivi aliiminyuma katim elementi karighnlir. BErgi-
me agir ve siiresi uzun olur, Alasimin devamh.ka.rlgtmlmam gerekir, Alii-
minyumun sieakhgl ister istemez artar. Bu yontem zordur, aliiminyum gi-
lisyum i¢in &nerilebilir.

Katm madeni 53 bilegik halinde karigtirthr, Ommegin titan, sivi ali-
minyuma, titan tetrakloriirii seklinde katilir. Kloriir ayrilarak, gaz gek-
linde sividan digar: cikar, Titan bilegimde kalr. Iglem sirasnda sivi ka-
nigtinilir. Pahalt bir metottur. Krom, molibden, Vanadyum, v.b. element-
lerde uygulanabilmektedir.
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Baz 6n alagmlar:
Altiminyum - bakir, % 33 bakirls,

Aliiminyum - nikel, % 20 nikelli,
Alifminyum - manganez, % 10 manganezli,

Aliiminyum - manganez -hakir, % 20 baku_‘h ve % 10 manganezli. i

310 — BARISIK ALUMINYUM ALASIMLARININ
HAZIRLANMASINA ORNEKLER : -

2) Y. alagimu: Bilegimi: % 92,5 Al, %4 Cu, o 2 Ni, % 1,5 Mg,

=

Kullanilan 6n alagim: Al-Cu, Al - Ni.
BErgitmede grafit pota kullanilier. Aliiminyum ergitilir. Once, bakirh
sonra, nikelli 8n alagim katilir, Madenin sicakb@ 750 °C. nin altinda tu-

fulur. Magnezyum en Scnra kangtirithr, DSkiim sicaklig 890 - 730 °C. ara-
. t ‘.

sinda olur,

b) RR alaglml o 21 Ti, % 10 Cu, h 8n alagim ile ve aynl yin-
temlerle hazirlamr,

c) Magnezyumlﬁ alagimlar: Bu alagimlarda, cok ar: madenler ve
% 10 veya % 13 magnezyumlu tn alagimlarla ise .baglamr.

Hazirlanan alagimlar sdyle olabilir:

% 3-12 Mg. % 0,5 Mn.+AL

% 3- 6 Mg.+Al

Grafit pota kullanihr, Ergimis aliiminyuma, flikslar yardim! ile (Al-
Mg) 6n alasim katilir. Sreaklik 800 °C.nin altinda tutulur,

Olugan alagim, flakslarla temizlenir. s
% 75 magnezyura, kloriir, % 25 magnezyum flioriir.

Sonra, 5 dakika gaz cikmast igin beklenir (700 - 710 .°C).
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Tablo §.1 Aliiminyum ,aIaslrzalan

Elementlell' :
Alasimler % Cuj %Si| % Mg % Mn| % Fe| % Ti| % Ni
Y. alasim 4 —_ 1,5 C— - - 2
R.R. 50 alasim 1,3 2,2 oL | — 1 0,18 1,3
Lautal A 456 — — gokaz| — —- —
41 SM alasmu — 4 1 1 —_ - —_
Bakirli alpaks 0,8 12 0,3-0,35 _— — —_ —_
Gama alpakst — | 125|02503 | 05 -(mg,:sc) N N
Piston alasimlari 3 18 — - —_ | - —
s m | — | 2| |2
Dizel motoru pistonu 15| 2022 0,5 0,6 - — —
KS 220 alasimi —_ —_ —_ —_ 06 | 1,25 | Co.1,5
Alsia alagim 5 13 0,5. 05 — —_ 39
Aldrey ‘ — 0406 | 0405 - az | — —_
Almelek ! — 05 o7 || — 03 [ — -
Almasilisyum -_— 2 1 -— — —_ —_—
Alman alagimi 3 — - - — {12 Zn. —_

Tabloda gosterilen element oranlariun k’alan kismim aliiminyum olug-

turur.
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Tablo 8.2 ‘Tlrk Standartlar’mda.aii‘lminyum alagimlary.

1. iginde Bashea Balur Bulunan Alliminyum Alagimlan

Alasim Cu{ Mg | si Fe | Mn| - Ni| Zn | Pb | Sn{ Ti | Cr | Be | Al
Al-Cu4 Niz Mg2 . !
min.{ 3,5 1,2 — —_ — 1,7 —_ — —_ — — 0
max.| 45 | 18 |07 (07 |06 | 23 | 01 | 005 005( 02 | o2 5
Al-Cud Mg Timin.t 40 015 | — — —_ — — —_ — | oos =
. max.| 50 | 035 | 035 | o40| o010 005 | 020 005 | oos| o3s E‘
AllCudTi " min| 40 | — | — | — [ — | — | =7| & — | 005
max.; 50 | 005 | 035 | 046 | 00| olo] 02 | 005 ) 005 | 035
ALCUSSE min| 40 | — | — | — | — | — | — | = [T
max.) 50 | 003] 12 | 10 | 03 | oos| 03 | 005{ 005] o2
2, lginde Baglica Silisyum Bulunan Alitminyum Alagimlary )
Alagim Cu | Mg | St | Fo |Mn| Nt| Za| Po|Sn| i ]cr|me | Al
Al-Si5 min.| — —_ 4,0 —_ — — — — - — | tcn)
max.] 010) 01 |60 |08 fos | ot |01 )01 )02 | o2 5
AlSisFe) min,|] — — | 40 — - — —_ = =] = I E
max.| 010) 0 | 80 | 13 | 05 | o1 | 01 | o1 | 01 | 020 E
Al-Si5Mg min.] — {04 |85 | — | — | — | -1 | 1 ' i
mex.(01 (09 ;60 |08 [ 06 |01 | ot | 01 | oos| 02
AlSisMgFel)
mn: — [04 |85 | = | - [ —= ] = | = | — | —
max.| 01 | 09 | 80 | 1, o6 | 01 [ o1 ol | 005! 02
AlLSISCul mini 10 Po3 |45 | — | — | — | | =~ | — I
max.| 15 06 6,0 0-@ 05 0,3_ 05 0.2 ) 0,1 0,2
ALSisCua min,[ 20 — | 40 — [ 02 —_ —_ — — —
max.|. 45 | 15| 65 | 10 | 07 | 03 [ 05 | 01 | 005} 02
AL-Si5 Cua Fel)
. min.| 2,0 —_— 40| — 02 | — - — — —
max. 45 | 015 B85 [ 13 [ o7 |03 |05 | 03 | 02 | o2
ALSIECHM min)| 30 | ~ | 50 | — |02 | — | — | — | — | — |
max.| 50. ] 02 |70 | 13 ! 06 [ 63 | 20 | o2 {01 [ 02 |
Al-SiTMg mind - 02 | 85 —_— — — _ — —_ —
max,| 020| 04 | 75 [ 05 | 08 [ 003| 03 | 005 o005 02
Al-5i8 Cu3 Fol)
min.|' 25 — T - = | = = = =1
max.| 45 | 015 | 85 (13 | 08 [ 03 [ 12 [ 03 | 02 | o2
Al-BIOME min | - | 015 | 80 —_ —_ —_ — — _— —
mex.; 010| 040 /11,0 [ 070] 06 [ 02 [ 01 | 005] 005 o015 .
Al-Si12 min.| — | — (10 | — | =} = | - | — | — | —
max.| 010 010135 | 070 | 05 [0l {03 | 01 | 005} 015
AlSi2Fel} minf — | — 110 | — | — | = | — | — | — [ — |
. mex.| 010 010|135 | 13 | 05 | o1 | o1 [ o1 | go05] 015
AlstiaCy min| — | — 10 | — [ = —= | = | —F [ — )
mox.y 42 [ 03 (135 ] o8 [ o5 o2 |05 (01 | o1 | o2
Al-5i12 Cu Fe')
mn| — [ = U0 | = | = | — [ =4 — | — | =~
mex.| 12 | 03 [135 | 13 | o5 |02 | o5 o1 | 01 | o2
1) Dagmgh dokiimin bilegimt.
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g SORULAR
.. armda aliminyum alagmlart . .
Pablo 5.3 Tirk Standartlarmda o ’ o 1 — Aliiminyum alasimlarm tamtiniz.
3. t¢inde Bastica Magrmzyu;n Bulunan Aliminyum Alapmlart n 2 =~ Alliminyum alagimlarmin genel 8zelliklerini s8yleyiniz.
. : - ; Sn| Ti | Cr | Be | A
oo Cu'| Mg | Si | Fe ! ai| Ni| Zn | Pb 1 | . 3 — Aliiminyum alasimlarma giren elementlerin aliminyum fizerine etkilering
e | = —"—‘_ _ — =] - =] - ‘;‘1 g tzet sekilde anlatimz.
Al-Mg3 min, 010 05 I 0.4 0,05 | 02 0,05 - 005 | 02 A 5
T mex| o5 i | - =~ |5 4 —— Aliiminyum alagimlartm boliimleyiniz.
s ' —_ — hand - - 4 &)
Al-MgaSi min. 5 ] 0.0 ‘ oos] 02 | 0osloesloz |04 0 _H R
max.] 0,10 | 13 108 : y i~ — — 5 — Is1 islemi uygulanan alasimlarla 1s1 islemi uygulanmayan alasimlar: kar-
PSS _____ el r —_ —_ a—— _— - =
Al-Mgs SIt ::1“ 00 ::g ?r; 05 I o5 | oos| o | oes| oo 82 silastirmiz,
. — S PR S [ 1 - (;T) U: o—; 6 — Alliiminyum dtkiim alasimlari ile bigimlendirme alasimlarin karsilastirimz.
AlMgd | ming = ~ 5 |cs 0051 0,2 | 063 5 0.2 ’ ..
70 050 [ R ! s .
i, FE 10 7, LA A Ml Il _ | — | 7 — Hangi aliiminyum alasunlari nerelerde kullamlir, nicin?
Tiries Fel min — |48 b o— } = — L = |7 5 5 . :
25 Fell min. ) 5 0.0 02 eX4] e h ain . . . 01
; AlMeate mu. et0! 710 |osa | 13 _(i.:.v__l 005y 0,2 | 0065 5O 8 — Aliminyum alasimlarinin ergitilmesinde nelere dikkat edilir?
, [ P . . — —_ —_— —_— - . . o .
. ALMpY St mi: o 1‘-;-‘; o lialosio . o1 | 005! 005 02 | 0,3 9 — Aliminyum alasimlar1 hangi ocaklarda ergitilir?
: e — == === 0o 10 — Alliminyum Skiimii i ilir?
L AMglo min. '”10 lfi.g a:; s [ oa ‘ .wl 010 | 008! 005 | 015 0,05 ¥ alagimlarmin dékiimiinde nelere dikkat edilir?
o, | | i~ ) v i CINY
| K. § ! 11 — Aliminyum alagimlarinda yolluklar nasil olmalidir? ‘
i " 1 Qolimin bilssiami, - - . ) !
1} Dasmgl <okl L _ 12 — Sogutucu nicin, nasil kullamlir, gerecleri nelerdir?
| , — : 13 — Aliiminyum alagimlarinin besleyicilerinin Ozellikleri nelerdir?
. v n minyum Alasimili .
' 3, fginde Besfica finke Dehmen Alimiay : . res .
! ’ g ; . T el | or | Be | &t 14 — Ergitme ve dskiim sirasinda, sivi maden dis etkilerden nasil korunur? :
; . cu | Me Si Fe im | i n s . L . ] ) ;
Alagim ‘ i N oo | ons EQ 15 — Aliminyum alasimlarmm epgitilmesinde hangi potalar kullanilir? ;
i . AL — — A g i
il — | e20| — — — e 20 | 0 ju! i
! Al-Z05 Me :1:?: a5 | ool oo 10 | 04 | 005 | 00 | 005] 005 30| oo 5 16 — Aliiminyum alaslmlarmda hangi kumlar kullamlir? Bildiklerinizi kisaca i
) anlatinz. _ f
i 17 — Aliiminyumun ergitilmesinde ve dékiimiinde, altiminin etkilerini s&yleyiniz. i

18 — Aliiminin yarar ve zararlarni anlatimz.
: 19 — En énemli dékiim aliiminyum alasimi hangisidir, neden? .
l' ' ) ' ] - 20 — Bu alasimin dzelliklerini sByleyiniz. ' . :

; 21 — En Sneml altiminyum bi¢imlendirme alagimim ve Ozelliklerini s8yleyiniz.

2
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MAGNEZYUM ALASIMLARI

4.1 — TANITILMASI :

Ana madeni magnezyum olan alagimlara “Magnezyum Alagimlary”
veya “Cok Hafif Alagimlar” adlan verilir. Bu alagimlara alliiminyum, ba-
_kir, ¢inko, manganez v.b. elementler katilmaktadir, Magnezyum alagimla-
r1 hafif olmalar1 yanmda, difer ozelliklerinin de iyiligi yiiziinden, endiis-
tride bilyiik Snem kazanmiglardr, Dékiilebildikleri gibi dovme, haddele-
me, v.b. iggiliklere de elveriglidirler. Kum kalrptara, ve kokil kaliplara d6-
kiilebilirler. ‘

1.2 — KATKI ELEMENTLERININ MAGNEZYUMUN OZELLIKLERI
UZERINE ETKILEERI :

1 — ALUMINYUM :

Aliiminyum magnezyumda erir. Magnezyum kristallerinin incelmesi-
ne yardim eder, Mekanik Szelliklerini iyilegtirir. Aliiminyumlu magnezyum
alagimlar: ddkiime ve sicak dsvillmeye elveriglidir., % 6 aliiminyumlu bir
alagimin mekanik 8zellikleri goyle olur: '

Kuma dokiiliince, cekme dayanim: 16 Kg/mm?® ve uzamasi: % 4,

Tel ¢ekilince, ¢ekme dayammi: 27 Kg/mm?® ve uzamasi: % 15.

Aliiminyum oram % 9 olan bir alagimda: :

Kuma dkiimde, cekme dayanimi: 18 Kg/mm® ve uzamast: % 4 -6,

Is1 isleminden sonra, ¢ekme dayanimi: 24 Kg/mm* ve uzamasl:
%8-12 olur, . l.od.ow 0o T
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2 — CINKO:

Cinko magnezyumda, normal sicaklikta % 2, 34 °C. de % 8 oranmnda
erir. Cinkolu magnezyum alagimlarina “ELEKTRON” ad: verilir, Bu ala-
gimlar, kokil kaliba dékiime ve basingh dokiim ydntemine gok elveriglidir.
Cinko magnezyuma aliiminyumla beraber katilir., Ornegin:

% 4 Al, % 3 Zn, geri kalanm1 magnezyum,

8 — BAKIR: ‘ co

Bakir, magnezyumla % 69 oram icin bir Stektik bilegim verir. Bu
alagim 485 °C. de ergir. Bakir magnezyum icinde erimez,

Alummymnla beraber kat111r Alagima, 11etken11g1 artmc1 olarak etki
eder. Motor pistonlar: yapimima elverigli olur.

Alagimda, bakir ve aliiminyum toplarm % 6dan az oldufu zaman

ozellikleri, aliiminyumlu magnezyum alagimlarina benzer. Korozyon da-
vammlan iyidir.

Balur ve alfiminyum toplam oran: % 12 den az olan alagimlar dévme
alagimlandir, Is1 iletkenlikleri yiiksektir.

4 — MANGANEZ ;

Manganezin magnezyuma etkisi pek iyi taninmaz. Sicakta, az mik-
tarda manganez magnezyumda erir. Sogukta erimedigi kabul edilir.,
% 0,3 - 0,4 oramnda, korozyon dayanunin: artine. -

Manganez elektron alasmmlarma girer.

5 — YENI ‘ALA$MAR VE KATILAN EL.EMENTLER :

Degigik elementlerin katilmas: ile yeni alagimlar yapilmaktadir. Bun-
larin ve daha bagka alagimlarim etiitleri devam etmektedir, Ornek olarak:

Magnezyum - aliiminyum - kadmiyum,
Magnezyum - alitminyum - giimiig, .
Magnezyum - kadmiyum, alagimlar gdsterilebilir,

4.3 — MAGNEZYUM ALASIMLARININ DOKUM OZELLIKLERI :

Magnezyum alagimlarimn dokiim Szellikler aliiminyum alagimlarinin-
kilere benzer.
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Bu konuda, dnce alagimlarn akiciifim diistinmek gerekir. Akieiik
alagtmin kendi 3zellikleri yaninda, su etkenlere de baghdir:

Kahbin Szellikleri, kalibin madenle temas eden yiizeylerinin genigligi,
yolluklarm veriligi, yolluk yiiksekligi, kahp kumu baglayicilar:, madenin
stcakhgl, dokiim siiresi, v.b. Madenin akiciig: bilinen spiral deneyi ile &l-
ciilit. Magnezyum aliiminyum alagimlarmin akieihg % 50 oranina kadar
cogalrr, Bakirh magnezyum alagimlarmda, % 30 bakir oranma kadar aki-
ciifm arttigy_ gorulmektedlr '

Magnezyum a,lagunlta,rmm cekmesi fazladir. (% 1,9). Kum kaliba d6-
kitmde cekme, kokile dékiimdekinden daha gok olur. Magnezyuma alii-
minyum, bakir katilmasi ¢ekmeyi azaltir.

Yolluk ve besleyiciler, bu durumlar gbz oniine almarak diizenlenir.

44 — MAGNEZVUM ALASIMLARININ BOLUMLENMESI :

Magnezyum alagimlar “Dokiim Alagimlart” ve “Big.imlefydlrme‘ Ala-
sinlart” olarek ayrilebilir, Bunlardan bazlarma 1st iglemleri uygulana-
bilmektadir, -

1 — BORUR] ATASITILALRE @

Dikilen magnezyum glagunan “BMroinosymm - Alliminyem” ve “Mag-
nexyin - Aliminyum - Clnko” (Idz-Cu; lig-Al-Cuz) alammlarm o'mak

ftgere iki pilimde toplanakilir,

Aliiminyum magnezyuma ongok ¢4 7-11 orcnlarmfa kabily, DSkilma-
de kullamldiklar gibi, Covme ve haddelzme ivemicrine do elveriglidir. Ay-
nt zomanda bu alogim, 131 iglemine elveripli tal: dbkiam “T""‘ll‘ﬂl(%ll‘. Kurma
ASLUIAEED maman meolkonil: &0 nﬂhn‘cm snofndall gili olur:

. (‘" ,‘

g
et
o0

Cokme daycmmm: 16-17 Hg /mm v2 uzamsa
T dzollikler, tel golninds cekilme dummmunda 1vncs~1

(l2kmo dayanmmi: 57 - 29 g /r1m~ va uremeast: %o 15 - 18 olur,

E ' omorcnicstirme fonn uygulanarak kullani-
hrles,

Cinkoln maimezyum olagmlam Almenya'da yapilmistir. Cok yaygin
degildir, Blektren adr verilen bu clammlar, ugak konstriiksiyonlarinda
Imllemlirlar, Blegimlcrmde:

b 3-0 Al % 1-3 Zn. bulunur. Bu boliime giren:
A s Zn. Ta dikire alagimimn cekme dayammi: 16 - 20 Kg/
mm? Ve uzZamasi: 3 -6 oranlar arasmda defigir. Aliiminyumu % 9
clan alagim, encck kaﬂamlan dékiim alagmudir, Kuma dokulur Kahtell
pargalain yapuninda kullanilir,
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%9 Al, % 1 Zn.lu alagmnmn akicih@: jyidir. Kokil kaliba kendi agr-
hi veya basmel dokiim yontemi ile dokilliir. Mekanik &zellikleri gbyledir:

Cekme dayammi: 16 - 18 Kg/mm* ve uzamasi: % 1-2,
Bakir ve aliiminyum igeren magnezyum alagimlarinin s iletkenlik-

leri yiiksektir, Bu oOzellikleri yiizlinden, ¢ok kullamlirlap, ki tipte hazr-
lanirlar:

a) Aliiminyum ve bakirin toplam oram % 6'min altinda olan alasim-
lar, Bunlar, magnezyum aliiminyum alagimlar: ile aym &zellikleri tagirlar.
Fakat korozyon dayamimlar: azdwr,

b) Bakir ve alliminyumun toplam oram % 8-12 olan alagimlar, Bu

- alagimlarm 1s1 iletkenlikleri yitksektir. Bakir oranina bagh olarak déviile-

bilirler. Bunlar, 1siy1 ilettikleri icin, motor pistonlarinda kullamlirlar. Me-
kanik Ozellikleri yukaridaki alagmmin ayni olmaktadir,

2 — BICIMLENDIRME ALASIMLARI :

Magnezyum alagimlarina bigimlendirme iglemleri nisbeten kolay uy-
gulamr, Ancak, bir¢ok durumlarda, gliclil kuruluglara gerek duyulur, En-
¢ok kullamlan bi¢imlendirme alagimlar::

% 3-T Al, % 1 Zn. icerirler, !

% 3 Al, % 1 Zn. jceren alagimin di)‘éiilmesi kolaydir, Bu igleme en
uygun alagimdir. Dayammi azdir. Gem ve baghk takimlar, ortopedi ak-
sesuvarl, v.b. parcalarn yapiminda kullanilir,

7% 6 Al, % 1 Zn.lu alagimin esneklik 6zelligi iyldir, Onemli kuvvet-
lerin etkisindeki parcalarin yaprmina ayrilir, Dégiilkmesi igin, giiclit bir
kurulugu gerektirir. -

%7 Al, % 1 Zn, Bu alagim hizla defigen kuvvetlerin etkisinde bu-
lunan parcalarn (motor karteri, pervane kanadi, v.b.) yapiminda kulla-
nihir,

Cekme dayanmu: 32 - 35 Kg/mm? ve uzamasi: 9% 8- 12 dir,

Yukarida tamtllah magnezyum alagimlarma % 0,2 - 0,3 oraninda man-

ganez katilarak korozyon dayanimlar: iyilegtirilir,

Magnezyuma % 1,5-2,5 oraninda manganez katilarak, manganezli
magnezyum alagimlar elde edilir. Bunlarn dayanumlari Sncekilere oran-

- la diigiiktiir, Daha az kullanilirlar,
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-alagimiardir. Bu yiizden ¢ok genis Slclide kullanma ala

3 — YEN{! ALASIMLAR : _

Magnezyum alagunlarimin geligtirilmesi etiitleri devam etmektedir,
Bilinen alagimlar geligtiriimekte ve yeni alagmnlar yapimaktadir. Agagi.
daki alagmmlar &rnek olarak alinahilir: ‘

% 8 Al, % 8 Cd. iceren magnezyum alagimi,

Bu alagimin ¢ekme dayammi: 35 Kg/mm? ve sicak haddelemeden

sonra, uzamasl: % 14 diir. Soguk haddelenerek, 100 °C. de 4 saat tavla-
nirsa, gekme dayammi: 40 Kg/mm? ye ulagabilir, \

%6 Al, %25 Ag,

% 10 Se, % 1,5 Co.

% 3-5 Zn, % 0,7 Zr.

Bu iig alagim heniiz yaylmaktadir, Cekme dayanimlari: 30 - 40 Kg/
mm*® arasunda degigir,

Bunlarin yaninda, kalsiyum, seriyum veya berilyum’lu magnezyum
alagimlarimin geligtirilmesine galisilmaktadir, :

45 — MAGNEZYUM ALASIMLARININ KULLANMA YERLER! :

Magnezyum a,laglmllarl hafiflikleri yammda, dayamimlari da iyi olan
nlari bulmakta-~

dirlar,

— Biitlin tagit araclarinin 8zellikle ugaklarin birgok parcalarinin ya-
pimi,
' — Cesitli levha, plika, borular ve mobilya parcalarl,
- — Motor karterleri, yag pompas: karterleri, rotor ve helis,
"— Piston, biyel, vantilitér kanatlari, ambalaj sanayii, v.b.

4;6'— MAGNEZYUM ALASIMLARI KALIPCILIGK ;

1 — GENEL BILGILER : ' _

Maéneéyum alagimlarn kum wveya kokil kaliplara dokiiliirler, Kokil
kaliplar ve bunlara dékiim, ilgili béliimde anlatildig: gibi olur. Kum ka-
Iiplara dékiimiin bazi 6zellikleri bulunmaktadir,

Magnezyum alagimlar kalipeilifinda gz dniine alinacak etkenler sun-
lar olabilir; ;
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a) Madenin Ozgill agirhZimin cok diisiik olmasy, kalibin doldurulma-
g1 icin gerekli basmem saglanmasmu zorlagtirir. Yolluklarn ve bhesleyl-
cilerin boylarmn yiiksek tutulmasi gerekir,

b) Magnezyum alagimlarinin katilagima sirasinda hacim kiigiiltme-
leri yani cekmeleri fazladir. Kaliplarin yapiminda bu durum goz gniine
alinmaldir. :

¢} Cok kolay oksitlenir. Hava ve kumun nemi ile tepki yapmaga
elveriglidir, .

2 — KUM:

‘ Diger alagmlarin kaliplarmda kullanilan dékiim  kumlary, magnez-
yum alagimlarmda kullamlamaz. Magnezyum, kumun iginde bulunan nem
ile reaksiyona girer. Dokiilen alagim kalip icinde tamamen yanabilir. Bu-
nun karsilanmas: icin gunlar yapuabilir: -

a) Kaliplar 450 °C. de kurutularak kumdaki nem tamamen gideri-
lir. Ancak, bu iyl bir yol sayilmaz. Ciinkii, harecamalar gogalir, kum ve
dereceler cok ypranir. Aym zamanda, gok sertlesen kaliplar, madenin
katilagmasi sirasmdaki cekmeye engel olur, '

b) Kaliplar1 yag olarak dolkmege elverigli kumlar hazirlanmahdir. -

Bu kumlarin bilinen 8zellikleri yaminda, gaz gegirgenlikleri gok yitksek
olmahdir. Kalp iginde bulunan ve madenin akigmmi engelleyen hava ve
gazlarin bogaltilmasina yardim etmelidir.

iri taneli kumlarm kullanilmasi uygun gtrillmekle beraber, ddkiilen
parcalarin yiizeylerinin piiriizlii ¢ikmasma neden olur., Kumda gdz2n2k-

lerin tikanmasina sebep olan tozlarin bulunmamasi gerekir. Yine giaze-

neklerin azalmamasi icin, kalip kumu fazla sikisbirilmaz.

. Kalip kumlarinda nemi olmayan baglayielar kullamlir, Cok iyi s'lis
kumuna % 3-4 kil karnghirilr. Formaldehit regineleri kullamlzhifr, G-
nek olarak su karigimlar verilebilir: ‘

— % 2-3 kil, % 2 kikiirt, % 2 boraks, % 2 gliserin, % 2 su, gerl
kalam gilis.

— Aym kangim 0,15 incelikte silis kumu ile yapilabilir.

— Koruyucu maddeler: % 3.10 toz kiikiirt, % 10-50 borik asit.

Kalip kumunun ¢ok iyi karigtirilip homogenlegtirilmesi ve havaland-
rilmast gerekir, ‘ : S
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3 — DERECELER :

" Magnezyum alagimlar kaliplarinda kullanilan derecelerin bir zelligi
yoktur, Diger alagimlarm kabplarinda kullanilan dereeceler kullamilmak-
tadir, S : o : S

4 — KALIP KUMUNUN SIKISTIRILMASIE :

Ka,llp kumunun . sikistinlma iglemi bilinen yontemlerle yapilir. Ku-
mun sitkilif olabildigi kadar az olmalidir. Bu durum, hem gbzeneklerin
fazla olmasima yardim eder, hem de madenin katilagmasi sirasinda, ma-
denin cekmesine kargilk kumun esneyebilmesini saglar. Ciinkii, magnez-
yum ve alagmmlarinin katilagmasinda, catlamalar yapma egilimi vardir.
Sikr dogillen kaliplarin kumu esneyemedigi igin, bu hatanin olugmasina
yardmnel olur. Yumusak dsgiillen kaliplarda, madenin cekmesi girasinda
kum esneyecek ve catlamalara neden olmayacakiir, '

5 — YOLLUKLAR VE DOKUM :

Dokiim sirasmda, potadan dékiilen sivi maden, yolluga girinceye ka-
dar hava ile temas ederek degigmeye ugrayacagl i¢in, potanin agz yol-
luk havgasina olabildigi kadar yaklagtirimaldir. ’

Madenin 6zgiil agirhg diigiik oldugu igin, kaliba yaptifi basing ve
besleme giicil az olacaktir. Bunun igin yolluk yiikseklikleri fazlalagtirl-
malidir, Dokiiliirken 1s1 kaybmn fazla olmamas igin, yolluk igindeki ge-
cigler en aza indirilmelidir.

Kaynak yolluk uygun goriiliir. Yolluktaki akigta, calkanti ve garpma-
lardan sakimbr. Yitksek dilgmelere meydan verilmez. Gidiciler lamalar
seklinde ve birden cok sayida diizenlenir. Curuluklar iyi gérev yapmali
ve calkanti meydana getirmemelidir. Memeler kor besleyici ile beraber

verilmeli ve sayilar1 madenin girigi igin yeterli olmaldir. Baz1 durumlar-
da siizgecli yolluklar uygulanir. '

Kalp iginde nemlenme meydana gelmemesi icin, kahplar dSkiim-

den hemen once kapatilmalidir. Sofutucular alkolde eritilmis grafit ile
boyanmali ve lamba ile yakimahdir. Kalip ve yolluga toz kiikiirt serpil-

‘meli ve Adkiim c¢abuk yapilmahdir.

Dokiim sirasmmda pota dogrultulmaz. Kaliptan kaliba gecilirken egi-
mij aym tutulur. Potanin dibindeki maden kahba dokiilmez.

Madende bir tutugma olursa, kitkiirt, kitkiirt gaz veya cok kuru kum
ile kolayca durdurulabilir, :
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47 — MAGNEZYUM ALASIMLARININ ERGITILMESY :

Magnezyumun ergime derecesi 650 °C. dlr Isinma 15131 0,28 cal/gr. ve
‘gizli ergime 1151 72 cal/gr. dir. Her iki deger de yiiksektir. ‘Ergime siire-
sinin en aza indirilmesi istenir,

1 — ERGITME OCAKLARI :

Aliiminyum alasimlarmi ergiten ocaklar, magnezyum alagimlarimi da
ergitirler. Ancak, hemen daima pota ocaklar: kullanilir.

Kok ve gaz yakacaklarla caligan ocaklar kullanilabilmekte ise de,
siv1 yakitla ve elektrikle ¢aligan ocaklar iistiin goriiliirler.

Sekil 4.1de siv1 yakitla gahg‘a’m bir pota ocagl gorillmektedir. Bu
oeakta, aliiminyum, magnezyum, ¢inko, v.b. alagimlarl ergitilmektedir,

Sekilde, donanimdan gelen yakit briildrden (a) gtkarak yanar. Alev-
ler madensel pota (b) etrafindan donerek yiikselir ve potayr isitr. Yiik-
selen gazlar baca kanalindan (d) ocak digina gikar. Potamm iizeri bir ka-
pakla (¢) kapatilmigtir. Sicaklik yeteri kadar yiikselince potamn icindeki
maden ergir. Ust taraftaki kola (e) pirometre baglamir, Pota gatlamasi
veya sizmalar halinde, akan maden alttaki delikten () diganm cikar.
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Sekil 41 Madensel potall bir ocak

v
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Biitlin durumlarda, alevierin madene temast Snlenmelidir, Brgime

sliresi miimkiin oldugu kadar kisa olmalidir.

2 — POTALAR:

Genellikle demir saclardan.ve ddkme demirden yapilan pota.lar' leul-
lamlir. Diger potalarin kullanldifi ender goriiliir. Nedeni, magnezyumun

‘pota gerecini etkileyebilmesidir, Sekll 4.1 deki ocak icinde bir dokme de-

mir pota gorilmelktedir.

3 — FLAKS'LARIN KULLANILMASI :

Magnezyum alagimlar dokiimciiliigiinde koruyucu flakslarn kulla-
nilmag: zorunludur, Fakat yeterli degildir. :

Magnezyum oksijen, karbondioksit, su buhar, azot, v.b, gazlardan
cok etkilenir, Pota igindeki sivi madenin heran tutugmas tehlikesi var-
dir, Tamamen yanabilir. Ani birlegmelerde patlamalara yol agabilir. Ma-
denin tekrar ergitilmelerinde bu etkilenmeler gogalir, '

Endiistride magnezyum ve alagimlarmm ergitilmesinde, korunmas
flakslarla saflamr. Gaz girmesine ve oksitlenmeye engel olunur, Havasiz
yerde ergitilmesi diisliniiliirse de uygulamas1 g¢ok zordur.

Bir magnezyum flaks'mda aranan- zellilder goyle siralanir:
a) Ergime derecesi madenden diigiik olmal,
b) Sicaklik sabit kalmal, . )

¢) S halde bir ylizey gerginlifi olmall. Bu gekilde madenin ko-
runmasina etkili olur. Madenden hafif ise, drtii gbrevi yapabilir., Maden-
den afr ise, biitiin madeni sarabilmelidir. B ‘

d) Smw1 madeni, igine karigarak arilayabilmeli,

e) Madenle beraber kalip igine stiriildenmemelidir.

Koruyucu flaks'larm kullaniimasinda iki metot uygulanir:
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a) Madeni % 50 si oramnda fliks potaya konur. Cok iyl koruyi
cu gdrevi yapar. Ancak, kahp igine siiritklenmes tehlikesi vardur. P )
bir metottur. Kuilamlan flaks'lar: : r\_ ahal

% 60 MgCl,, % 40 NaCl. Bu flaks pisli i
6 ) . 8 pislikl i
lanilabilir. Bu, bir Amerikan metodudulx)'. filerd tutar. Birgok defaar kul-

konul;) Dif\:vrulg)_a metof:larmfla“ az flaks kullamlir, Onee bir katman fliks
. Diger bir katman dtkiim sirasinda olugturulur. Dokiim icin, pota

agzindaki flaks tabakas: Iirilh 6
: : r. Ba . .. < .
bemislayict fins mulamati zan dokiimden Snce, arllama igin bir

Flaks 6ranekleri :

— Hrgime flaks1 (% 60 MgCl:; % 40 NaCl), maden aguliginm % 6- -

10 oraninda yiiklenir,
—_ Afﬂama flakst (9 60 MgCl,, % 40 MgF.,) ' '
— Ddokiim flaks’t (% 15 horik asit, % 85 sud borat)’
Dokiim flaksinda kloriir bulundurulmaz
4 — ERGITMENIN YONETIMI ;
E ¥ . o - -
her & Lﬁﬁz gnene?kle {lizeri agik, madensel bir potada yapilir, Ozellikle
emden sakmmak zorunludur. Iglemler asagidaki gibi sxra.'

lamir:

~a) Madensel pota ¢ok iyl matilarak nemden tamamen artilir

b &
) Potaya koruyucu fléks konur ve ergitilir. Fliks'n s1cak11§1 700 - |

720 °C. ye yiikseltilir.
e} M i i
sonis )OkSitiéflzleexi azar azar .ygkler.nr ve ergitilir, Ergitilmekte olan ma
sini onlemek igin, bir demir bara ile flaks icine karzg,txrlllr-
d) Madenin ergimesi tamaml & .
g andig1 ve sicakhgh 700 -710 © ii
seldigi zaman, koruyucu fliks: kalinlagtiran bir arilama ﬂé,(l)xmcllc::m};uk-
€) On dakika sonra, sakin ve enerjik karigtirma yapihr .

f) Madenin iistiindeki pish s lami
hinlagtirhr, “ pISIllfler temizlenir ve ylizeydeki fliks ka-

}g; Dokiim igin, s1v1 yiizeyine bir flaiks serpilir

1)  Yiizey kabugu ivi olu i '

_ ) . sunca ve madenin sicakliFi dolkii

gina yiikselince, pota agzindaki kabuk delinir. = ot suest
, AgaZidaki islemlere gtre dokiim yapilir,
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A8 — DORDM
Dokiim swrasmda flaksl
mesini onlemek gerekir,

n madenie beraber stirikienip kalp icine gir-

Dokiilen maden, potadan alap yolluga gidinceye kadar, havadan ge-
mak icin, ortam hareketsiz

cerken degignieye ugramamahdir, Bunu sagla , orta a
olmalidir. Madenin diigme yiiksekli§i azaltilmahdir. Gidieinin yiizeyl toz

kiikiirtle Srtitmelidir.
Wigt miimkim oldugu kadar az olma-

Rahp kumu gok gegirgen ve slk
hdir, Yolluklar kalibin kolay ve cabuk dokiilebilmesine gore ayarlanma-

hdair, Dolkiim cabuk yapiimalidir.
Magnczyum havadan ve nemden kola
% sotten yararlamlir,
Kokl kahplara dokiimde, kalibin te

v etkilendigi icin kikiirt ve bo-

JI4) miz ve nemsiz olmasl zorunludur.
Dolimiiz, madeni havada bekletmeden, ¢abuk yapilmasi gerekmektedir,

49 — MAGNEZYW ALASTMLARININ HAZIRLANMASE :

nmagy, uygun flakslar kullamlarak

Magnezyum alagimlarimn hazrla
madenin sicakhFmn yilkselmesin-

nisheten kolay olur. Flaks’lar altnda,
den lrorkulma azalir. :
— Cinko, ar1 olarak, maden ergidigi zaman dogrudan dogruya ka-

riolilir, .

__ Bakir ve aliiminyum, bir on alagim
Baly - aliiminyum &n alagiml daha Once an
olarak katlabilir, Ergime derecesinin mag-
ds olmasi iglemi kolaylagtirir. Aliimin-
kolayca karigtielabilir.

geklinde ve beraber katilirlar.
latilidigr gibi hazirlanir.

— Yalniz aliiminyum ari
nezyumun ergime derecesi dolaymy
yum karigtirma flaksn altinda dogrudan doZruya

4310 — MAGNEZYUM DOKUMENDE OZEL HATALAR @

Diger alagimlardaki dokiim hatalari,
stz konusudur. Bunlarm yaninda, agad

a) . Dokillen pargalarin yiizeylerinde kiiciik deliklerin meydana gel-
mesi. Bunlar, kalip kumundan cikan gazlar ile yanan maddelerden olu-

sur. Fazla Kkikiirt kullamlmas) ve k

mesinden olabilirler. Bunlarin snlenmesi icin, kalip kumu degigtirilmelidir.
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magnezyum alagimlarn igin de
1daki dokiim hatalar1 da goriilebilit:

fildiirtiin m_aden ile kahiba siiriiklen-




b) Meydana gelen ince manyezi katman madenin akigim engelle-
yiei bir etli yapar. Akig. yavaglaymea, sofuk birlegmeler olugabilir, Bu
hata yolluklarm yeniden dilzenlenmesi ile ortadan kaldirtlabilir.

¢) Parga iizerinde madenin bozuklugu yiiziinden, kara lekeler g6-

riilmelktedir. Bunlar, cojunlukla gidici ve memelerde, ender olarak parga
ylizeylerinde goriiliirler.

d) Bilinen nedenlerle olugan gaz boqluklam, magnezyum alagimla-
rinda da meydana gelmeltedir.

SORULAR
1 — Magnezyum alagimlarimm endiistridekl #nemiini ve yararlérml sOylayiniz.
2 — Magnezyuma karighrilan elementlerin etkileri nelerdir?
3 — Magnezyum alasimlarin: béliimleyiniz,
4 — Dokiim ve bicimlendirme alagimlarini kargilagtiriniz,
5 — Magnezyum alagimlarimun kullanma yerlerini agiklayimiz,
6 — Magnezyum alagimlar kaliplarmda nelere dikkat edilir?
7 — Magnezyum alastmlarinin dokiimii nigin zordur?
8 — Dikiimde ne gibi #nlemler alnm?
9 — Magnezyum kalip kumlar1 nasil olur?
10 — Bu kumlar nasil hazirlamr?
11 — Yolluk ve besleyicileri nasil olmaldir?
13 — Macalarimn bir Ozelligl var rmdw, nelerdir?
14 — Magnezyum alagmmlarmnin ergitmesi nasil yapuir?
15 — Hangi flaks'lar kullanilir?
16 — Bu flaks'larin &zellikleri nelerdir?
17 — Magnezyum alasimlarimin hazirlanmasinl kisaea anlatiniz,
18 — Magnezyum alasimlarinm dskitmiinde hangi hatalar olabilir?
19 — Bu hatalar neden olur, nasil dnlenir?
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BOLUM:S

CINKO (Tutya) ve KALAY -KURSUN
ALASIMLARI

51— GiRES: T

Cinko, kalay ve kursun bircok alagimlars gire_rler. Bunun yamnfla,
ana maden olarak yaptiklari alagmmlar da vardir. Ozgiill agirliklar 'yu-k-‘
sek oldug’unaan, bunlara “Agir Alagimlar” da denir. Endiistrinin gesitli
dallarinda genig kullanma alanlarr vardr,

Cinko (tutya) igine bakir, alﬁmmyum, magnezyum, manganez, v.h.’

elementler kangtirlarak “Cinko Alagimlar1” elde edilir. Kalay ve kursun,
antimon ve bakirla karigtirlarak “Yatak Alagimlarn” yapilir, Bunlara ba-
zl, bagka elementler de katilabilir. Kalay - kurgun ikili alagimlar1 lehim ig-
lerinde kullamilir. Ayres, basim iglerinde kullamlan alagunlar da hazm-
lamir, Cekmeleri az olan bu alagimlar, madem model yapimina da elvemgl]
olurlar, -

5.2 — CINKO (Tutyas) ALASIMLARY :

Ana madenj ¢inko olan alagimlara “Cinko Alasimlar1” adi verilir, Bu
alagimlar genellikle kokil kahba dékiiliivler. Basingh ddkiime en elverlgih.
olan alagimlardir. Ender olarak kum kalplara dokiiliirler. “Bogaltma Dd-

-Kkiime” en elverigli maden cinkodur. Madenin arihif ile dékiimiin bagarisi

artar. Cinko alagimlam “Basmcli Dokiim”e de cok elveriglidir. Basmcl

dékiim yolu ile ¢ok kiigiik parcalar duyarlilikla dokiiliir. Tolaranslar: kii-
" ciilebildiginden, talag kaldirma iggilikleri ¢ok azalr,
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Cink.o alagmlarmn 1si iletkenlillerd Iyidir. F;Loro‘zyo'ﬁa. karg J!k‘orufr-
malaz'l icin nike! veya kromia kap]tanabilirler. Cinko alagimlari iki ana
poliime ayrilabilir: .

— Zamak alagimlar,

— A.Z alagimlan.

1 — ZAMAK ALASIMIARI :

Bua alagimlar aliiminyum, magnezyum ve bakir icerirler. Bunlarm

. katilagma aralifl kisadwr (386 - 380 °C). Akiciiklar: gok iyidir.

.....

a) Zamak 2, alagimi: Kuma ve kokile dokiildiigii gibi basingh dé-
kitme de elveriglidir. Korozyon dayanimt iyidir. Sert, dayanmkl ve cok sag-
lamdir. Mekanik ozellikleri dokiim sekline gtre degigir. Bilegimi:

9% 4 Al, % 2,5 Cu, % 0,03 Mg. seklindedir. Ozgil agirhg: 6,9 Kg/dm?®
diir. Cekme dayammi, kokile dSkiliince : 23 - 27 Kg/mm?® -

pasmel dokiim yoluile  ” -~ 1 28-33 7 olur,
Bagmnch dokiimde yiizde uzamasi da artar.

b) .Zamak 5. alagimi: Bu alagim - da kuma, kokile dikiilmege ve ba-
singh dokiime elverighidir. Oneceki alagimdan daha gok kullamilir. Saglam-
Lig1 daha iyidir. Serttir ve dayanim ortadir. Sicakta haddelen.l_eye ve“tel
halinde gékilmege elveriglidir. Yataklarm yapmunda kullamilr. Ozgil agir-
Lig1: 6,8 Kg/dm?, diir. Bilegimi: . '

9% 4 Al, % 0,5-1 Cu, % 0,03 Mg. geklindedir.

Cekme dayanimi, kuma dokiliince : - 18- 24 Kg/mm?®
: kokile ddkiiliinee: 22-25 7
basingli dokiimle ;. 24-29 -
“tel ¢ekilinee: 37-42 7 olur,

Tel halinde cekilinee, yiizde uzamasi gok viikselir,

1

¢) Zamak bets alagimi: Mekanik Ozelliklerinin gok iyi olugu gbze
batarsa da, onemli 8zellifi sok (vurma) dayamminin bitylikligidir. Akr-
cilig1 zamak 5. e gére azdir. Otomatik ’oeggéhlarda iglenir, Yataklarda ve
otomobil parcalarmn yapiminda kullanihr.

Bilegimi: % 10 Al % 0,6-1 Cu, % 0,03 Mg. seklindedir. Tel halinde
cekildigi zaman, gekme -dayanimi: 40 - 46 Kg/mm? ye ulagir, Uzamas::
% 8 -12 olur. . ' < :
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d) Zamak lamda alagmi: Déokiime cok elverigh bir alagimdir. Blek-
trik telleri cekimi igin hazirlanir. Cok saglamdir, % 18 kalayh lehim ile
lehimlenebilir, Ozgiil agirhigi: 7,1 Kg/dm®. diir. Bilegimi: 9% 0,8 Al, % 0,4
Cu, % 0,02 Mg. geklindedir. ‘ ' 3

Almanya’da muslukculukta kullanihr, . '

Cekme dayanimi, kuma dokiililnce : 11.-13 K‘g/mmz

kokile dokiiliince : 14-20 7
tel cekilince : 20-24 ” ‘
haddelemede : 20-30 ” ' olur.

2 — AZ AVASIMYARL :

Bu alagmmlar, cubuklar, bantlar, tiipler, profiller, v.b. gibi, daha cok
yari mamﬁl ’olan gereclerin yapminda kullamlirlar. o

Bunlar da bilegim ve &zelliklerine gére boliimlere ayrilirlar :

a) . AZ 1. alagimi-: Yumugak bir a.la:g.l-mdir. Borularmm yapiminda
ve hadde iglerinde kultanilir, Dgkiimii kolaydir. Mekanik &zellikleri iyidir.
Haddelemeden sonra, gekine dayammi : 25-33 Kg/mm? olur,

Ozgiil agirhgr: 7,2 Kg/dm® diir.
Bilegimi: % 1 Cu, %. 0 - 0,5 Mn. geklindedir.
b) AZ2 alagimi: Bu da yumugak bir alagimdir. Haddelendigi

‘gibi dékiime de elveriglidir. Ancak, daha ¢ok bigimlendirme iglemleri igin

hazirlanur, Ozgiir a§1r1151: 7,2 Kg/dm? diir. Basingh dokiimde kullamlabi-
lirse de, demiri kolay erittigi icin, bu iglemin birakilmas 8giitlenir, Bi-
legimi: . ' :
%0-01 Al % 2 Cu, % 0-0,3 Mg, geklindedir. 7
- Cekme dayamimi, haddelemeden sonra: 29-35 I‘{g/mm2
i Preste tel haline cekilince : 30 - 33 o Aolull'.
¢) AZ-3. alagimi : Bu alagimin bilegimi daha degigiktir.
% 0-0,2 Al, % 3-5Cu, % 0,1-0,3 Bi, % 0,1-0,3 Mn, % 0,5-0,2 Ph,

% :-01 Th (toryum), kalam cinko olarak olugur. Ozgiil agvﬂlg;: 7.2
Kg/dm?® diir. Mekanik &zellikleri iyidir. Otomat tezgahlarda iglenen kiigiik

~pargalar igin elveriglidir. Cekme dayanimi, tel halinde gekilince: 30 - 36

Kg/mm? olur. .

Yukarida anlatilanlardan bagka bilegimlerdé cinko alagimlar1 da ha-
zirlanmakta ve kullanilmaksadis: )
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§ — CINKO ALASIMLARININ OZELLIKLERI VE
" KULLANILMALARIX : .

Cinko alagimlarim alkoller, hidro karbiirler, benzin, katﬁan ve yag-
lar etkilemezler. Bu alagimlar atmosferik etkenlerden az etkilenirler. At-

mosferik korozyondan korunmalar: icin, nikel veya kromla kaplanahbilir-
ler. Cinko alasmmlarmdan yapilan parcalarm yiizeyleri, gerekli jglemlerin
uygulanmasindan sonra, boyanabilir veya havada kuruyan bir vernikie
kaplanabilir. o '

Cinkoda az miktarda kursun, kadmiyum, demir Bulunabilmektedir.
Ari sayilabilmesi igin, kurgun % 0,0007 yi, kadmiyum % 0,005i, demir
% 0,005'1 oranlarim gecmemelidir. Kalay zararll goriiliir ve dogal olarak
cinkoda bulunmaz. Ancak, bizmut Ve antiraon gibi eser halinde girebilir,
Bu sekilde kalmalarina dikkat edilir. Kursunun kotit etkisini bakir ve
magnezyum azaltabilir. ‘ - -

Zamak alagimlarimin genlegme katsayilar: yiiksektir. Yataklarda kul-
lamlirlar. Isi iletkenliklerinin iyi olmasi, meydana gelen kaldrileri yok

-etmege elveriglidir.

Siirtiinme katsayilart da uygundur. Ayni caligma, kogullar: ile fosfor-
lu bronzlar dolayinda olur. Ozellikle diigiik hizlarda, iyi sonuglar alimir,
Cinko alagmmlarinin bazl gakmealarini fiatlarmmn diigitk olmas1 karsila-
maktadir,

\

Zamaktan yapilan yataklarmn aginmalari: Basing, kullanma hizi, mi-
lin sertlii, yaglama, v.b. etkenlere bagldir.

Bu alagimlarm buharla temas eden yerlerde kullanilmamalar: 6giit-
lenir, ‘

Cinko alagimlar «Bagimel Dokiime, “Savurma Dokiim”e elveriglidir.
‘Ayrica, ¢inko “Bogaltma Dokiim” yontemi ile dokiilebilir. Madenin arilig
oramnda bagari saglanr. : '

Cinko alagimlari, dskiim kolayhiklar: ve ucuzluklar ile gok genig kul-
lanma alanlari bulmaktadir. Basmeh dokiimle elde edilen parcalarin uy-
gulama yerleri sayllamayacak kadar coktur. Agagida baz Srnekler veril-
migtir. K -

—. Saatailikla ilgili pargalar,
— Kiiciik mekanik parcalar ve tekstil endiistrisi, :
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—_ Ka)ydedici aygitlar,

——’ledavatgmk ve cegitli kilitler,

— Biiro ve magaza egyalari,
" — Otomobil ve bisiklet endiistrisi,

— Diger tagima ve iletme araglarina ait pargalar,

— Koruma ve gbzetme aygitlan, ‘

— Korozyon etkisinde olmayan gazlar ve sivilar icin el aletleri,
— Oyuncaklar, siisleme e§ya1ar1,

— Mobilyalar, '

— Spor gerecleri,

— Trag makinalari,

- Buzdolabh ve ¢amagir makinasi parcalari, v.b.

Cinko alagmlarimin kendi agirhg ile dokiimiinden elde edilen parga-

lara, agagida bazi Srnekler verilmigtir:

— Muslukeuluk (sofuk ve 70 °C. ye kadar),

— Hirdavatcghk, : _ A ‘

— Elektrik konstriiksiyonlari, v.b.

Cinko alagimlar: ayrica, -kasnaklar, kaplinler, kaldirma _niakinéﬁan
pargalar:, mutfak esyalari, boya tabancalar: ile daha bircok degigik par-
calarm yapiminda kullanilirlar.

- AZ alagimlan tel, levha, boru, cegitli profiller, v.b. gihi yar1 mamil
gereclerin yapimina ayrihrlar. S ot

’ Tk

4 — CINKO ALASIMLARININ ERGITILMESI VE DOKUMU :

Cinko alagimlari 6zel durumlar diginda, dig'er alagimlarda kullanilan
ocaklarda ergitilirler. Ancak, ergime derecclerinin diigiikliigii kolaylk sag-
lar. Genellikle pota ocaklar: kullamlir. Potalar 100 -2000 Kg. bk olurlar.
Gereginde daha kiiciik potalar kullanihr, :

Ergitmede biitiin durumlar jcin maden, alev ve gazlardan korunma-
hdir. Katiklarm cok iyi kontrol edilmesi gerekir.

Cinko pota igine 20 -25 Kg. ik killgeler olarak konur. Kiilgeler ka-
lin plikalar geklinde olur. '

Cinkoya bakir, bir on alagim geklinde karigtirihr. On alasﬁn % 20
bakirly, aliiminyum - bakir alagimdir, Once bu alagim, hesaplanan mik-

;
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tarda, potaya konur ve érgi’oilir. Cinko . boliim bdlim buna karigtimhr,
Alagim, homogenlik saglamak igin, bir aygrtla karigtiriir. Aygitin kangt-
ric1 paleti 400 Don/dak. ile gahgtirir,

Cinko dﬁkﬁﬁlerin artiklar1 ve hurdalar ayri bir ocakta ergitilir, Iyi
bir temizleme islemi uygulamr, Ornegin gaz ile temizlenir,

Cinko alagimlarmn dokiimiinde sicaklik 427 °C. nin {izerine hig bir za-
man gtkmamahdir. DSkiim sicakh 413 °C. kabul edilebilir.

Alagim hazir olunca, bilinen yontemlerle dokiim iglemleri tamamlanir.

5.3 — YATAK ALASIMLARI :

Yataklarin basmea dayamkli olmasi, uzun siire kullamlabilmesi,
uyumlu gahgmasi- ve iginde dénen parcalarin yipranmamasi igin, ig ki_sml-
lann 6zel yatak alasimlari ile kaplanir. Bu hazirlanan kisim bir ig¢ yatak

gb’riiniimiindedii' Mil ile yatak arasmna girerler. Milin sekline ¢ok iyl uyar-

lar. Ozel olarak hazirlanan bu alagimlara “Yatak Alagimlar1”, “Antifrix-
siyon Alagimlar”, “Yatak Metalleri”, “Beyaz Metaller” ve bazen kisaca

“Metaller” adlar verilir. Bu alagimlarda aranan Ozellikler su sekilde si-

ralanabilir:
1) Ezilmeden, basinca yeterli dayamm,
2} Tasdigi milden daha gert olmamalk,
3) Homogen olmak,
4) RSiirtiinme katsaylsl cok az olmak,
5) Ergime sicakhigi diigitk olmak. - .

Yatak alagimlari yumugak kristallerden olusan kitle arasmda, cok
gert kristallerin bulundugu bir yapidan meydana gelir, Yumugak kitle
mil iizerinde siirtiinerek onun geklini tamamen alir, Bu gekilde yﬁklelin
orantih bir gekilde dagilmasimm saglar. Blgun ve dayannm sert kristaller
korur. Alagimda yumusak yapiyi kalay ve kurg,un sert noktalari ise an-
timon ve kalay - bakir (Cu,Sn) bilegigi meydana get1r1r Genellikle kur-
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gun, kalay, bakir ve antimondan meydana gelen bu alasimlarin ergime
dereceleri diigiik olur. Beklenmeyen fazla 1sinmalarda, ergiyerek mile za-
rar gelmesml Snlerler,

Yatak alagunlari, degigik oranlarda oldugu gibi yukamda sdylenen
dért elementten bagkalarni da igerirler. Alagmmda, kalay cogaldikca de-
geri artar. Genel olarak su oranlar kabul edilir:

% 15-80 Sn, % 2-79 Pb, % 10-15 8b, % 1,5-15 Cu.

Agagidaki alagin Fransa'da kullamlan demlryollarl alagtmidir. Loko-
motif yataklarinda kullanihir, Bilegimi:

% 83 8n, % 11 Sb, % 6 Cu. Gorilldiigii gibi bu alaglmda kurgun bu-
lunmamaktadir.

Yine Fransa'da, vagon ttekerlekleri yataklarmda, kullamlan zgagida-
ki alagima bhakir girmemigtir,

% 85 Pb, % 5 Sn, % 10 Sh.

Bagka bir yatak alagmn Bu da Franse'da kullamlmaktadar.
% 80 Ph, % 20 Sh.

Amerikan demiryollart alagimi:
% 80 Pb, % 12 Sn, % 8 S8bh.

Ingiliz demiryollar: yata.k alagm (Babid metal)
% 89 Sn, % 4 Ph, % T Sh. K .

 Ana madeni ‘bakir olan bir yatak a.'la,§1m1: ’

% 70 Cu, % 25 Pb, % 5 Sn. Goruldiigi gibi bu alagim bir kurguniu
bronzdur,

Baska bir kurgunsuz yatak alagimi:
‘9% 83,4 3n, % 5,5 Cu, % 11,1 Sh.

Yatak alagimlarimin (yatak metallerinin) sertlikleri 28 - 35 brinel’dir,
Bakir alagmin sertlifini artirir,- akis yetenegini azaltir. Kurgun ergime
derecesini diigiiriir, agirhgim cogaltir. Yatak alagmmlarmnmn ergime sicak-
liklar: ‘800 - 500 °C. dékiim sicakhklar: 470-600 °C arasindadwr, Ergime
kayiplarn % 3-4 olur. Alagimlar yataklarn igine dokiiliirken, yataklar
150 - 200 °C. kokil kaltba dokiilmelerinde kalip 500 °C. ye kadar 1sitilir-

Tablo 5.1 de, ¢cogunlukla Almanya’da kullanidan yatakldra ait bir ala--
sim cizelgesi goriiliiyor, ‘ '
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Tablo 5.1 Almanya’da kullarilan Beyaz Metaller:

Alagimmin adiz % Sn. % Sh. % Cu. 2% Ph.
Beyaz metal 8 F . 80 . 10 © ~10- —_
Beyaz metal 80 80 12 6 -2
Beyaz metal T0 %0 12 6 12
Beyaz metal 50 50 14 3 33
Beyaz metal ‘42 ) . 42 14 3 41,
Beyaz metal 20 20 14 2 64
Beyaz mefal 10 i0 15 - 15 73,5
Beyaz metal 5 5 15 15 185

Bu alagmnlar igindeki kalay miktarina gire adlandirilir. Beyaz me-

tal 50. denince, 4. siradaki % 50 kalayl alagim anlagilir.

Tablo 5.2 de, kursunsuz yatak metalleri goriiliiyor.

Alagimlar ' % S8n. % Sh. % Cu, % Pb.
Yatak alasum: 83 11 6 —
Bilya yatagl 283,34 11,11 5,55 —
Bilya yatag R 10 8 —
Bilya yatagl 80 i2 8 —_
Bilya yatafl 71 24 5 —_
Buhar cekmece yataZi 82 12 6 —_—
Antifriksiyon 88 8 4 —
Kirllgan alasim .. 16 8 —_
ingiliz metali a0 10 — —
Cezayir metali 5 25 — —_
Model igin alasim 75 — S 25
Babbit metali T 90 7 5 . =

Tablo ‘5.3 de, icinde cinko da bulunan cesitli yatak alagimlan goril-
mektedir, Bunlarn kullamlma yerleri de verilmigtir.
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Buradaki ii¢ tabloda (tablo 5.1; 5.2; 5.3) trnekleri verilen yatak ala-
gmlarindar bagka, aym gérevi yapan degisik alagimlar da yapilmakta-
dir. Ozellikle kalayin pahall olmas: ve bazi memleketlerde giic bulunabil-
mesi, bu yolu zorunlu kilmigtar.

Cogunlukla kalaym girmedigi, bunun yerine ba,gka elementlerin kul-
lanldigh, baz alagimlara ait cesitli Srnekler agagida gdsterilmigtir,

% Ph. %Sh. %Sn  %Zn. % Cu | Alagimlar:
80 5 5 _— —_ Az ylik tasiyan yataklar
60 20 20 —_ —_ Cok yiik tasiyan yataklax
- —_— 50 50 — Cok sert ve déyamkh
—_ 25 — 5 — Kirilgan alagim
—_ 10 —_— 85 5 ingiliz antifriksiyonu
T2 7 21 —_— — Bﬁyﬁk hizlar igin..
_ 11 83 — 6 Lokomotif yataqun
85 10 5. — ' — | Vagon yataklam
20 20 — -— "— | Piston kolu yatakiari
4 7 89 —_ - Sicak yerlerde ve basmg
altindaki vataklar -

Alman demiryollar: alagimi:

% 98,4 Pb, % 0,73 Ca, % 0,58 Na, % 0,004 Li (lityum), % 2 Al Bi-
tiin endiistride iyi sonuclar veren bu alaginn bzgiil agrhgn: 10,56 Kg/
dm?, ergime derecesi: 320 °C. ve dbkiim derecesi: 470 -600 °C. dir, Ba-
sme dayammi: 17-20 Kg/mm® arasindadir. '

“Palid” % 82-92 Pb, % 5-11 Sh, % 5-7 As.

“Clycometal” % 85,6 Zn, % 5 Sn, % 4, 7 Pb, % 2,7 Cu, % 2 Al

“Coldschmid”in termik - yatak madeni: % 72 - 78,5 Pb, % 14-16 S,
% 5-T Sn, % 0,8-1,2 Cn, % 0,7-1,5 Ni, % 0,3-0,8 As, % 0,7-15 Cd.
Bu alagim 420 °C.de ergir. Ozgiil agirhgi: 9,8 Xg/dm?. diir. Basmc daya-
nimi: 24,5 Kg/mm?. dir,

“Lurgi” madeni: % 96,5 Pb, % 2,8 Ba (baryum), % 0,4 Ca, % 0,3
Na (sodyum) dur. Bu alagimin basing. dayammi: 24,5 Kg/mm?, ve ergi-
me derecesi: 320 °C. dir.

“Alugir” % 3 Cu, % 0,8 Zn, % 1 1,5 Ni, kalam aliiminyum.
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5.4 ,— MODEL ALASIMLARI : I

Bir lisim madeni modeller ye plakmodeller, yatak. alagimlarina ben-
zer alagimlardan yapiliriar, Bunlarin secim nedeni, basing dayammlari,
kolay iglenebilmeleri, dzellikle cekmelerinin ¢ok az olmalaridir,

Madeni model yapiirken, agactan yapilan ilk modele ¢ift gekme ver-

mek gerekir, Bunlardan biri, madeni modelin dbkiimiinde model gerecinin -

cekmesi, ikinelsi dékiilen madenin cekmesidir. Model gerecinin ¢ekmesi,
besaba katilmayacak kadar kiiglik olursa, agac mo'dele ikinei bir gekme
verilmesi gerekmez. Is kolaylagir. Ayrica, modelde gcekmelerden meydana

, gelebilecek bigim degismeleri de olmaz. Carpma ve kullanma ile meyda-

na gelebilecek olan bozulma ve asinmalar lehimle doldurularak onarila-
bilir. ' ‘
Asagidaki iki alagim, madeni model yéplmmda kullanmilirlar. Bunlar-
dan jkineisi, ilkine oranla oldukga pahalidimr. ' .
% 87 Ph, % 18 Sb,
© 9h 42 Ph, % 42 Sn, % 16 Sh.

Model ve plakmodel yapimlar igin birgok alagim denenmiy wve xulla-

" pilmaktadir, Agagida bunlara Srnekler verilmigtir:

1) %78 Sn, % 13 Sb, % 9 Cu,.

2) %40 Zn, % 30 Sn, % 10 Pb, % 20 Sh,
3) %92 Sn, %8 Sh,

4) %57 Sn, % 34 Pb, % 9 Sb,

5) % 50 Zn, % 44 Sn, % 4 Sb, % 2 Cu,
'6) % 84 Pb, %16 Sh,

T) %65 Pb, %5 Sn, %15 Sb, 1% 15 Bi
8) %175 Pb, % 16,7 Sb, % 83 Bi.

Bu sekiz alagimdan cekmesi enaz olanlar son ikisidir. Bakirli olan (1)
ve (5) numarall alagimlar daha dayaniklidir, (2) numarall alagim ise ol-
dukea serttir.

Model alagimlarmin hazirlanmasinda, yine Bncé engiic ergiyen ma-
‘den ergitiliv, Otekiler sira ile karigtirir, :
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5.5 — KALAY - KURSUN ALASIMLARI :

Kalay ve kurgun yukardaki yatak alagimlarma Snemli Blgiide gir-
mekle beraber, daha bagka alagimlar da yaparlar. .

1 — LEHIM ALASIMLARI :

Kalay kursun alagmnlar lehimeilik iglerinde kullamlir. Bunlara yu-
mugak lehim denir. Ornek olarak agagidaki alagunlar ele almabilir:

%60 Sn, % 40 Pb, 188 °C. de ergiyen bu alagim, elektroteknikte ba-
kir ve piring pargalarin lehiminde kullamlir. "

% 50 Sn, % 50 Pb. bilegimindeki alagim, 215 °C. de ergir. Piring, ba-
lur ve teneke pargalarn, konserve kutulamnin, elekirik ve havagaz asa-
yaglarnin lehim iglerinde kullamlr,

Guda maddelerinin kaplar: ile ilgili lehimleme iglemleri i¢in kullam-
lan alagmun % 90 Sn, % 10 Pb. oramnda olmasi istenir. Bu alagim 238
°C, de ergir.

Bagka lehim alagimlar: : )

% 60 Pb, % 20 Sn, % 20 Cd., .

% 85-90 Pb, % 1-5'Sn, % 7-10 Cd. Bu alagim oOncekinden daha
dayanrkhdir. ) :

% 67 Ph, % 33 Sn, oranmndaki alagim 250 °C. de ergir. Cinko ve gin-
ko kaph saclarin lehiminde kullamlir. R

% T0 Ph, % 30 Sn. bu alagim 255 °C. de ergir. Kéba tenecke lehimieri
igin hazrlanir.

% 15 Pb, % 25 Sn. 268 °C. de ergir. Bu alagim havya ile lehimleme-
ye elverigli degildir. Lehim alevle yapilir.

9% 38,1 Ph, % 61,9 Sn. Bu alagimlar grubu icinde en kolay ergiyen
alagimdir, 183,3 °C. N N

2 — HARF ALASIMLARI :

Basim iglerinde kullanilan harfler ve bumlarla ilgili parcalar kalay -
kursun alagmlar;ndah yapilirlar. Kalay ve kurguna antimon karigtiril-
masl, sertligini ve basilma sirasinda kagidin agindirmasina kargt dayani-
mmy artirir, Harflerde kullanilan bir alagimin bilegimi g$6yledirs
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9% 68 Pb, % 10 Sn, % 22 Sh.

9% 82 Ph, % 4 8n, % 14 Sh. b11eq1m1ndek1 alagim, smalamada harfleri
bloklara aywan parcalarda kullamhr

Monotip alagim :

% 80 Pb, % 5 Sn, % 15 Sh. I—Iarflere ait mekanik kompozisyonlar icin
hazirianir.

% 83 Pb, % 3 8Sn, % 14 Sb. gazete votatiflerindeki islemlerde kulla-
nilan bir alagimdir,

Linotip alagmu :

% 86 Pb, % 2 Sn, % 12 Sb. bilesimindedir. Gazete basim endiistri-
sinde kullanilir. _ '

Bagka, iki harf alagimi:

% 60 Ph, % 15 Sn, % 25 Sh.

% 65 Pb, % 10 Sn, % 25 Sh,

8 — KOLAY ERGIYEN ALASIMLAR :

Kalay kursun alagimlarma, ozellikle bizmut katilmas: ergime derece-
sini dugiiriir.

¢

Bunlara 6rnek alagimlar:

Parcet (Rose metal) alagim @

% 25 Ph, % 25 Sn, % 59 Bi 96 -98 °C.de ergir, Elektrlk kurulug-
larinda, sigortalarda kullamhr

Lipowitz alagim :

% 27 Pb, % 13 Sn, % 50 Bi, % 10 cd. bu alasim, 96 °C. de crgir.

% 26,3 Pb, % 13,7 Sn, % 50 Bi, % 10 Cd. bilegimindeki alagmm 70
°C. de ergir.

Wood metali :

% 25 Ph, % 12,5 Sn, % 50 Bi, % 12,5 Cd. bilegimindedir. Ergime de-

recesi: 60 °C.dir.
Ergime derecesi diigitk olan bu alagmmlara “Iﬁdiyum” elementinin ka.
tilmas ile ergime dereceleri daha da diiger. '

Bunlara asééldaki alagimi drnek alabiliriz:
Cerolow 117, alagimai;
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Bu alagimm bilegimi: % 8,3 Sn, % 22,6 Ph, % 44,7 Bi, %53 C4,
% 19,1 In, geklindedir, Ergime derecesi gok dilgiiktiiv. 47 °C. de ergir,

4 — DIGER ALASITMLAR : ; R

Kurguna % 0,9 As. katilarak sertligi artirihr. Bu. alagim av malze-
mesi olarak kullanilir, Av tifegi kurgunlari ve sagmalar bu alagundan

yapilir,

Kalay kursun alagimlari, oyuncaklarin yapimi icin de hazirlanmr, Or-
nefin kurgun asker, v.h. gibi. . o

Bu isler icin kullanilan iki alagim asafida verilmistir,

% 38 Pb, % 62 S,
%67 Pb, % 33 Sn.

SORULAR

1 — Cinko alagimlarinin endiistrideki 6nemini anlatin.
9 — Cinko alagimlarimn “béliimlemesinl yapiniz.
3 — Zamak alagimlart ile “AZ” alaspimlarini Lkarsilagtirin,

- 4 — Bu alagumlara giren elementlerin rolil nelerdir?

5 — Cinko alasimlari nerelerde kullamlirlar?

6 — Nasil ergitilir, nasil hazirlamrlar?

% — Yatak alagimi (Yatak Metali) deyince ne anliyorsunuz?
8 - Bu alasum olusturan madenlerin etkilerini- s8yleyiniz.

9 — Bu alasunlarin genel' tzellikleri neler olmalidi;? .
10 — Verilen ii¢ tablodaki alasimlari karsilastirmiz. '

11 — Model alagimlarinmn Szellikleri nelerdir?

12 — Lehim alasimlam haklkmda bildiklerinizi sdyleyiniz.

13 — Verilen lehim alagim Srneklerini birbiri ile kargilagtirmiz.
14 — Basim endistrisinde kullamian alagimlary ve Ozelliklerini anlatmiz
15 — Xolay ergiyen alasimlar hakkmda neler biliyorsunuz?

16 — Bunlar nicin kolay ergiyvorlai-?

17T — Kursun ve Kalay alasimlar: daha nerelerde kullaniimak icin ha21r1anmak~
tadirlar? .
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BOLUM:6

- | . | DOKUM PARGALARIN TEMIZLENMESI
' ve ONARIMI

61 — GIRIS:

Cesgitli gereg ve yontemlerle hazirlanmig kaliplara, jstenilen Ozellik- ‘
teki alagim ergitilerek dokiliir. Alagimin, kalip i¢ boglugunda katidagma- 1
@ina kadar beklenir. Daha sonra, kalip icindelki dokiim parca gikariir, :
Kum kaliptan gikarilan dokiim parganin yiizeyi kumlu ve gapakhdir. Ay-

rica yolluk, besleyicl ve 91121(31 gibi ek kimimlariyla, macalar: da iizerinde-
dir. Dékiim parga tizerindeki bu kisimlarin temizlenmesi gerekir. |

| : _ Dékiim pargalann temizligi, dokiim atelyelerinin ig temizleme kisim-
: ‘ , larinda yapilir. Dokiim parganin gerekli temizligi ve kalite kontrolu ya- '
pildiktan sonra, igleme atelyelerine gonderilir veya misteriye teslim edi-

lir,
6.2 — KALIPLARIN DOKUMDEN SONRA BOZULMASK :

1 — Ei ile bozma’
2 _ Havall tokmalklar ile bozma
‘8 — Making ile bozma

Bunlar sirasi ile gbyle tanimlanabilirler :




i — EL ILE BOZMA :

Daha ¢ok cikma ve madeni derecede yapilmig kiigiik iglerin kahil-?:;
el ile bozulur. Bozulacak kaliplar dokiimden sonra, kalip bdozmai{ ¥ pine
getirilerek veya bulunduklari yerde bozulurlar. Boznr_la: sirasinda gle _1gl,arm—
'voz. kazma ve uclar1 givri baralar kullanir, Kum agmdefnl cikarilma
gzn" sonra dbkiim pargalar, ig ter_nizl-errie k1sm1n'?m gonderilir, 1Kum, derece
ve kalip althklar: (plakalary uygun yiginlar halinde toplar_ur ar,

.2 — WAVALI TOKMAKLAR ILE BOZMA :

Orta ve bityiik iglerin kahplarmn bozu@as;n@a hawvali “tokrilaklar
kullanihy, Bozulacak kaliplar, kalip bozma yerine vingle veya cizel haglyll;
cilarla getirilir. Derece ving ile kaldnghr. Bu durumdaki kalip rtb a;rg.r'
tolkmaklarin darbeleri ile bozulurlar. Ozel dqrymlaljda dereceye ;n rlj.k _
ler baglanir. Vibratorler, dereceyi sarsar ve 1§1nd£ek1 k}llmu gevgetere i a
Iib1 bozar. Dokiim parga ig temizleme kismina gdnderilir. Derece ve kum
uygun yiginlar halinde toplanmlar.

3 _ MAKINA ILE BOZMA :

* Qenellikle seri iiretim yapan dékiim atelyelerinde, kum kahpla-rm _bo-
sulmas: bazi 6zel makinalarda yapilir. Bu amagla kullanilan makinalara
“KALIP BOZMA MAKINALARI”? denilir. Sekil 6.1 de kalip bozma ma-
kinalarindan bir drnek gorilmektedir,

Sekil 6.1 Xalip bozma makinasi
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temizleme genel olarak kiiciik ve orta bii

yapihr. Bununla beraber baz bilyiik dokiim atelyelerinde d
calarn temizligi el ile yapimaktadir,

Kalip bozma makinalar cegitli biiylikliik ve gekillerde yvapilirlar, By
makinalar, konveyor énlerine veya atelye icinde uygun gériilen kisimlara
konulurlar. Bozulacak kaliplar elle, bir caraskal veya ving yardimiyla ka-
lip bozma makinas: fizerine konulur. Cegitli sekillerde ¢alisan kalip hoz.
ma makinasi kaliplar1 bozar. Kalip kumu, makinanm alting iner ve tzel
bantlar ile siloya tagimr. Derece, ve dokiim parga, kalip bozma makinasi-

nin iizerinde kalir, Derece uygun yere, dokiim parca da gereklj iglemler
i¢in i temizleme kismina génderilir. : S '

6.3 — DOKUM PAR(CALARI TEMIZLEME YONTEMLERI :

Dokiim "pargalar: temizleme ydnteraleri cegitlidir, Bunlan iki bélim-
de toplamak miimkiindiir: ‘

1 — Kuru temizleme yontemleri

a. El ile temizleme

b. Tambur ile temizleme

¢. Kum piiskiirtme ile temizleme

d. Celik sagma (bilya) savurma ile temizleme
2 — Yag temizleme yéntemleri

a. Basingh su ile temizleme
b. Asit ile temizleme

Kuru ve yag temi:zleme yontemleri arasmdaki fark, temizleme iglem.
lerinde kullanilan arag ve gerecler yoniindendir. Bu temizleme yontemleri

agagidaki gibi tanmmlanabilirler.
1 — KURU TEMIZLEME YONTEMLERI : .
a. El Ile Temizleme ;
Kahptan gikarilan dékiim pargalarin ilk temizligi el ile yapihr. El ile

yitkliikteki dokiim atelyelerinde
e dokiim par-.

‘

Bu temizleme yonteminde, d6kiim parcalarin temizligi el ile yapilir.

Kum kaliptan cgikarnlan dokiim parcamn ilk temizligi, parganin degigik
kisimlaria vurulan cekig darbeleriyle baglar, Cekic darbeleri ile dékiim
parga yiizeyindeki fazla kumlar dkiiliir. Daha sonra keski ve tel firgalar
fle gerekli yiizey temizliFi yapilir. Sekil 6.2 de dokiim parcalarmm temizlen-

. mesinde kullanilan cekic, keski ve tel firca gdriilmektedir,
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Sekil 62 Cekie, keskl ve tel firga

El ile temfizleme' yonteminde, dokiim parga iizerindeki yolluk, besle-
yici ve gikier gibi ek kisimlar kirthr veya cesitli kesici makinalarla kesi-
lir. Daha sonra kesilen kisimlarin meme agizlar: ile parga yiizeyindeki ga-
paklar, zimpara taglar ile diizeltilir.

Dokiim parcalarin temizlifinde kullanilan pekgok takim ve makina-
lar vardr. Bunlarin dzelliklerini iyl bilmek ve yerinde kullanmak verimli
caligmayl artirir. Ornegin gekil 6.3 de goriilen el desteresi, cekic darbele-
riyle kirllamayan kalin meme agizlar: ve besleyicilerin kesilmesinde kul-
lantlir. Ancak bu ¢alisma yorucu ve zaman alici olmaktadir. Bunun yeri-
ne basmel hava ile caligan ve yiiksek devirle donen yolluk kesme ve yi-
zey taglama makinasi kullaniimaktadir, Sekil 6.4 de, yolluk kesme ve yi-
zey taslama makinas: goriilmektedir.

Sekil 6.4 Yolluk kesme ve yiizey tasla
ma makinast .

Sekil 6.3 El desteresi
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) Bu makina ile biiyiik dékiim parcalarin yolluk, besleyici ve eikicilan
kesilir, Ayrica piiriizlii yiizeylerin diizeltilmesinde de bu makinadan fay-
dalanilir,

Yolluk kesme ve ylizey taglama makinasina, istenilen nzunlukta bag-
lana.n‘ basingh hava hortumu ile atelyenin hemen her yerinde caligmak
miimkiin olabilmektedir.

Dokiim parcalarm yolluk, besleyici, akiel ve capaklarinin  kesilme-
ginde kullamlan daha bagka makinalar ‘da vardir. Bunlara bir drnek se-
kil 6.5 deki gerit destere makinasi verilebilir. Serit destere makinag:, dé,ha
gok demir olmayan maden ve alagimlarin yolluk, besleyici, gkict ve ga-
pazlarimn kesilmesinde kullanihr, Bu makina, i temizleme kisminda ve-
ya atelyenin uygun yerinde sabit olarak caligir. |

Sckil 6.5 Serit destere makinas
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celik dokitmlerin yolIul_{ ve besleyicileri genel olarak okai- asetiien
kaynag: ile kesilir. Ciinkii gelik dokiim, diger maden ve alagllmla.ra} gore
daha sert ve cekmesi fazladir, Bunun igin meme kesitleri genig ve besle-,
yicileri biiyiik olur. Bunlarm dokiim pargadan kesilmesi ¢ok giig, ?a.'man
‘ . alie: ve masraflidir. Bu nedenle, celik dokiimlerin yolluk ve besleyicileri-
nin“kesilmesinde oksi - asetilen kaynagi kullanilir. Sek_ﬂ 6.6 da. bu amacla
kullamlan oksi- agetilen kaynak takim goriilmektedir.’

/

Baz dokiim parcalarm mala yiizeylerinde veya maga baglarinda ca-
pdklar meydana gelir. Bunlarin dokiim Ppargalardan temizlenmesi gekic ve
keski ile olur. Ayrica ddkiim parcalarm niagalam gene gekic ve kegki we.
ya ucu sivri baralarla yerinden cikartilir, Ancak by gekillerdeki ¢aligma,
zaman albei ve yorucu olur. Ayrica her dékiim parcaya bu cahgmayi uy-
gulamak miimkiin olamaz. Bunun igin, Sekil 6.7 de goriilen havali keski
véya kalafat tabancas: kullanthr. Basingh hava ile calgir. Dékiim parca-

lardan gapak temizlenecedi zaman 6zel keskisi, maga bosaltilacaf zaman
. ucu sivri barasi takiarak kullambr, '

SETILEN - -
ORUCU ST

| oxsijen .

ASETILEN g 1T

ripG

. KAYNAK
GFLECI

Sekil 6,7 Havh keski veya kalafat tabancas:

/

Yolluk, besleyici, cikier ve capaklar: ile iizerindeki kum ve magalan
temizlenmis ddkiim pargalarin son temizlifi, zimpara taslari ile yapilir,
Degisik bigimlerde yapilan zimparas, taglart, cesitli gekillerde caligirlar. Do-
kiim pargamin gerekli kisimlar, zimpara tasinda agindmiiarak diizeltilir!
Kiiciik véya elle tagmabilen agrliktaki ddkiim parcalarin gerekli temiz-
ligi sekil 6.8 deki sabit govdeli zimpara tast makinasmda yapilir,

Kaviax. K]
MEMESE Y.

-, : Bu makinalar tek veya iki zimpara tagh olarak yapimglardir, Calg-
Seidll 6.6 Oksi-asetilen kaynak tal C e ma sirasinda meydana g:alen toz ve kivileimlar, zimpara taginm arka kl.s'
‘ mindan bir aspiratérle emilir. ‘

B
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Sekil 6.8 Sabit govdeli ve iki tasll zimpara makinasi

Dokiim parcalar elle taginamayacak kadar agir ve sabit gﬁv@eli zlm-
para taginda diizeltilemeyecek kadar biiyiik ige, boyle durumlarda §ek31
6.9 daki mmpara tagl kullambir. Basmeli hava ile calisan ve elle taginabi-
len bu zimpara tasmna, diiz taglama makinast da denir,

Sekil 6.9 Basingh-hava ile caligan zimpara tasi malkinast
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Bu makinaya, tel firca da talklabilir, Boylece dokiim parca yiizeyinin
kisa zamanda tel firga ile temizlenmesi miimkiin olur. Aym amagla kul-
lamlan bir bagka zimpara tagt Sekil 6.10 daki askih zimpara tag: makina-
sidir, - :

Sekil 6.10 Askili zimpara tagl makinasL

Tavana asilarak kullamilan bu zimpara tag gok bilyiik dékiim par-
calarin gerekli kisimlarinin diizeltilmesinde kullamlir. Dokiim pargalar,
zel bir araba iizerinde bagl olarak bu tag altina getirilerek veya tzel tez-
ghhina bagh olarak diizeltilir. DSkiim parganin yiiksekligine gore, tavana
asildigh zinciri agagt - yukar, indirilip - kaldirilarak zimpara taginn yitk-
sekligi ayarlanm,

Dékiim parcalarin temizlenmesi aminda fazla miktarda toz meydana
gelir, Bunun i¢in dokiim pargalar, iizerleri 1zgara geklinde yapilmig masa
veya zemin fizerinde temizlenir. Uzerinde dokiim parga temizlenen bu
xisimlarin altlarindan aspiratorler ile tozlar emilerek aliuir. Ayrica is te-
mizleme kisminda caliganlar, emniyet tedbiri olarak gtzliik, maske, eldi-
ven, onliik, tozluk ve kulaklik gibi koruyucular kullanmahdirlar. Gimnki
bu koruyucular, hem cahganin hem de calighiranlarin yararinadir,

h. Tambur Ile Temizleme :

Dokitm parcalarin tambur ile temizlenmesi, birgok ddkiim atelyesin-
de yapihr. Tamburlar, iki basindan yataklanmig ve yatay olarak ekseni
etrafinda dénen makinalardir. Govde kisimlar kahn sac levhalardan si-
lindir veya altigen - sekizgen prizma geklinde yapihr. Ic g8vdenin iki bag
kismi, fizerine delikler agilmig kalm sae levhalar ile kapatilmistir, Tam-
burlarin yataklandift bag (muylu) lusimlarindan bir tanesinin i¢ Jasm
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bogtur, Bu bogluk tambur iginde meydana gelen tozlarm‘ bir aspiratérle
em:lerek digar1 almmasim saglar. Sekil 6.11 de ddkiim parcalarin temiz-
lenmesinde kullamlan tambur gorillmektedir,

Sekil 6.11 Tambur

Tamburlar genel olarak, 50-125 cm capmda ve 100 - 200 em boyun-
da yapilirlar. Devir sayilan bityiikliiklerine. gbre 25 - 30 d/d olabilir. Don-
me hareketi 3 - 18 BG. deki motorlardan kayg veya digli sistemleri ile sag-
lanr.

Dokiim pargalar tambur icine, giivde' fizerindeki bogluktan konulur
veya cikarilir. Yolluk, besleyici ve akieilar kirllmig veya kesilmig dokiim
pargalar, givde i¢ boglufunun % 70 - 80’ini dolduracak gekilde diizgiin
konulur. Geri kalan bogluga da kalin agag takozlar ve madensel yildizetk-
lar konulur. Madensel yildizeiklarin faydas1 donme amnda dékiim parga-
lara carparak iizerlerindeki kumlar1 doker, Tambura dkiim pargalar ko-
nulduktan sonra, tamburun kapag kapatilir ve govdeye civatalarla bag-
lanir, Daha sonra firen gistemi gevgetilerek, tambur motoru caligtirihr ve
dokiim parcalar temizlenir, =
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’

Gerektiginde tambur kapagmin kaldirihip, indirilmesinde ve, agir ds-
kiim parcalarmm tambura konulup, glkarﬂmasmda bir vine veya caraskal
kullanilabilir,

e. Kum Piiskiirtme Ile Temizleme

'Bu temizleme ytnteminde, ddkiim parcalar ylizeyine basingh hava

yardimiyla silis kumu pliskiirtiiliir. Kullanilan silis-kumunun kuru, kilsiz

ve tane iriliginin 1-2 mm. arasinda olmas1 gerekir.

Dokiim \par'galar dokiildiikleri alagim &zelliklerine gére, degisik ba-
singda kum piiskiirtiilerek temizlenirler. Ornegin; dtkme demir parcalar
2 atii, ¢elik dokiimler 4 atu’luk bir basmincla temizlenirler, Bazen bu basing
6 -7 ati'ye kadar glkablhr Basmg¢ altinda piskiirtiilen kum taneleri, do-
kiim parca yuzeyme yapignus kum tanelerine garpar ve bulunduklar yer-

/

Kum piiskiirtnie ile temizleme ydnteminde, fazla miktarda toz mey-
dana gelir, Ayrica etrafa sigrayan kum taneleri caliganlar1 rahatsiz eder,
hatta ig kazalarr olabilir. Bunun igin dokiim atelyesinin ig temizleme kis-
minda her tarafi kapali bir temizleme odasi yapilir. Gerektiginde bu oda-

"~ min taban kism 1zgaral ve toz emiei sistemli olabilir.

Kum piiskiirtme ile d8kiim pargalarin temizlifini yapan kiginin, toz-
dan ve etrafa sigrayan kum tanélerinden kendisini korumas1 gerekir, Bu-
nun icin sekil 6.12 de gorilldiigit gibi giyinmelidir. Bu giysi ile kendisini
koruyabilir. Ayrica kendisine gerekli temiz hava baghk kismundan veri-
lir. Temiz hava tzel bir komprestrden gelir.

Kum piiskiirtme'ile temizleme ydnteminde kullanilan makinalar de-
sisik sekilde caligabilir. Bunlardan bir rnegi sekil 6.13 de goriilmektedir.
Bu makinaya gerekli kum iist kistmdan konulur, Kum buradan basimg oda-
sma gelir. Daha sonra basmng odasmna basingh hava génderilir, Kum ba-
singh hava yardimiyla, makinanmn alt kismina bagh hortuma geger. Hor-
tum icinden gecen kum biiyiik bir luzla digariya firlar. Hortumun ueu,
dokiim parcamn temizlenecel k1s1m1a-r1na tutularak gerekli temizlik ya-
pumis olur. Bu gekildeki kum piiskiirtme ile temizleme daha cok hiiyitk
dokiim parcalara uygulanir. ' . , )
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Seldi]l 613 Basing odali kum pi’lé-
kiirtme makinasl

'

Sekil 6.12 Kum piliskiirtme ile te-
mizlemede kullamlan giysi.

Bugiin, dokiim parcalarm kum piiskiirtillerek temizlenmesinde, ¢ok
degigik gekillerde caligan makinalar kullamimaktadir. Bu makinalarda
kum, cesitli sekillerde dékiim pargalar lizerine pliskiirtiiliir, Bunlarin bir
kisminda kum, sabit afizdan pliskiirtiiliir. Temizlenecek dokiim pargalar,
bir ddner dolap iginde veya hareketli bir bant veyahut ta bir déner tabla
{izerinde bulunurlar. Bunlara bir drnek gekil 6.14 deki kum pliskiirtme
aghzlar: sabitlegtirilmis temizleme makinasi verilebilir, Daha cok Kkiiciik
dokiim pargalarn temizlenmesinde kullamlir. Temizlenecek dokiim parca-
lar makinanin déner tablasr iizerine konulurlar. Sonra da makinanin ka-
pis1 kapatilir. Kum piiskiirtme agizlarindan, kum piiskiirmeye baglar. Ka-
pak iizerindeki pencereden temizlemenin iyi olup olmadiZr kontrol edilir.
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Dokiim parcalar tablanin déniistiyle tamamen temizlenmig olur, Temizle-
mede lullamilan kum, tablamn altina dilstlikten sonra, arka taraftaki
kepgelerle yukariya cikarihir, Buradan da hortumla pliskiirtme memeleri-
ne gelir ve basingh hava ctkisiyle hizla digariya firlar,

Sekil 6.14 Sabit Kum piiskiirime aEizlt temizleme makinas:

d. Celik Sagma (bilya) Savurma Tle Temizleme :

~ Bu ydntemde, dokim parcalarin temizligi, celik sagma (bilya) .sa.vur-
ma ile yapihir. Calisma sirasinda kum piiskiirtme ile yer,plla,n temizleme-
ye gbre, daha az toz meydana gelir. Ayrica kullamlan gelik sagmalar, kurr},
tanelerine gore daha fazla dayanir. Bu yontemde gelik sagmalgrm savrul-

mas1, bir basmng altinda yapimaz.
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paralk onlar: temizler. Gerek bant tizerindélsi dolkitm pargalarin birbirle-

f r, dnme sayst cok fazla olan zel gavurma bagliFin- v . - : : :
Celik sagmalar, yist ¢ : 18 rine siirterek dénmesi ve gerekse savrulan celik sagmalar, temizlemenin .

ig.ln ;g:ﬁrﬁitﬁ:;ifekﬂ 6.15 de celik sagmalar: savuran ikili savurma bag-, ‘ iy'i olmagin1 saglar.

Rekil 6.15 II{iIi ¢celik sagma savurma baslifi
¢

Celik sagmalar, savurma baghidinm merkezinden gelmektedir. Sonra
da hrzla ddénmekte olan savurma haghgmndan firlayarak ddkiim parcala-
rii ylizeylerine carparlar, Savurma baghklar: temizleme makinalarmin de-
gisik kistmlarina bir veya birden cok sayida konulabilir. Sacmalar, yu- :
varlak veya kogeli olarak, celik ddkiimden veya beyaz dbkme demirden
yaplir, : :

Dokiim parcalarin, gelik sacma ile temizlenmesinde degigik bicimde .
ve gok gesitli makinalar kullanilir. Ornegin, bir savurma baglikli olanlar:
yaninda, cok savurma baghkh olanlari da kullamlmaktadir. Ayrica dé-
kitm parcalar, hareketli bant iizerinde temizlendigi gibi, asilarak da te- - ; ‘
mizlenebilirler. Amag, dokiim parcalarm en iyi ve en kisa zamanda temiz- - , o s temizleme mmakinast ‘ ‘
lenmesini saglamaktir, Sekil 6.16 da kilglik tip dokiim parcalarin temiz . Sekit616 Tek savurma basliki Iy temizie '

i

o wet X tp < : _ _ e o
esinde kullamlan is .temlzleme makinas1 goriilmektedir. Celik sacma savurma ile temizlenecek orta veya daha bilyiik olgii- Vo

Bu makinada daha gok kiiclik tip dokiim pargalar temizlenir. Temiz- lerdeki ddkiim parcalar, kancalara asilmig olarak temizlenirler. Boyle bir
lenecek ddkiim pargalar, makinanin celik banii iizerine elle, kovayla veya temizleme makinas1 gekil 6.17 de goriilmektedir.
6zel kepceler ile yitklenir. Yiikleme kapagi kapatilir ve makina caligtmn-
lir, Celik bant donerken, iizerindeki dokiim parcalar da bulunduklar: yer-
de donerler, Bu arada iist kiszmdaki savurma baghigindan celik sagmalar
savrulur. Savrulan celik sagmalar, bant fizerindeki dokiim parcalara car-
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Dékiim pargalarm asildig kancalar, monoray Chavayi hat) iizer%nd.e
hareket ederler, Monoraylar, ig temizleme makinasinin igine kada-r g1ref. g
Bazlarinda ise, bir taraftan girerek, diger taraftan gikacak gekilde do- 3




Sekil 617 Kancalara asilmig dékiim pargalarm temizlenmesi.

genmigtir, Temizlenecek dokiim parcalar, kancalara tek tek veya bir kan-
caya birden cok sayrda asitlirlar. Sonra da celik sagma savurmali is temiz-
leme makinasi igine gonderilirler. BSylece gerekli yiizey temizlikleri ya-
pilmig olur, :

2. YAS TEMIZLEME YONTEMLERI :

a. Basincli Su Ile Temizleme :

Bu temizleme yontemiyle, biiyiik dékiim pargalarin temizligi yapilir.

Temizleme icin basingh su kullamlir, Basingl: su, d‘c\ikﬁm pargalarin yii-
zeylerine yapigmig kalip kumlar: ile macalan kolaylikla temizler. Kulla-
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mlan su, 50 - 100 atii. liik bir basingla 5-8 mm capmdaki mémelerden piis-
kiirtiiliir. Ayrica su hortumunun ucuna, uglar: sivri demir veya celik ba-
ralar baglanmigtr, Bu baralar, suyun basincma ragmen, yerlerinden kop-
mayan kalip kumlarnin veya magalarin temizlenmesine yardimel olurlar.

Bu temizleme yontemlerinde, diger temizleme yontemlerindeki gibi
fazla giirliltii ve toz meydana gelmez, Ancak rutubetli (islak) ortamda
caligma zorlugu vardir., Bunun igin temizleme odas: ile temizleyicinin bu-
lundugu oda bir duvar ile ayrilmigtir. Bu duvar iizerinde gbzetleme pen-
cereleri bulunur. Temizleme odasmin tavam yoktur ve bityiik dokiim par-
calar, ving ile buradan konulur. DSkiim parcalar, temizleme odasindaki
déner tabla iizerinde temizlenir, Tablamn dondiiriilmesiyle dkiim parga-
nin her tarafinin temizlenmesi miimkiin olur. Temizleme odasimin tabam
1zgaralidir ve kullanilmig su ile kumlar alttaki zel haznelerde toplamwr.
‘Buradaki bir tulumba ile camur ve su birbirlerinden ayrigtirilir, Caligma-
larin daha iyi olmas: igin temizleme odasi1 ayrica ozel gekilde 1giklandi-

rilmigtir,
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‘Sekil 618 Basingh su ile temizleme tesisl.
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a. Basingll su polnpaél g. Suyu toplayan gukur
k. Su ayarlayicisi ir. Tulumba
c. Su deposu ‘ ] i. Camur arabasi

d. Su fiskirticisy Suyu temizleyen bdlmeler

e. Temizleme odasl ’ k. Hareket veren motor

f. Déner tabla

Dokiim pargalarin basingh su ile temizlenmesinde cok fazla su kul-
lamildigindan, bu tesislerin akarsu, gél veya deniz kenarinda kurulmas:
gerekir. Sekil 6.18 de bir basinch su ile temizleme tesisi goriilmektedir,

-

b. Asit Ile Temizleme :

Cok Gzel durumlarda bu temizleme yontemi kullanihir. Temizleme
‘hidroflorik (HF), hidrolorik (HCl), sillfiirikasit (H, 50,) vb. gibi-asitler
ile. yapihr. Bu nedenle ¢aliganlarin saglk yonunden cok dikkatli ol.malarl
gerekir.

Biiylik dokiim parcalarin temizlenmesinde, sulandirilmig asit, dékiim
pargalar iizerine dokiiliir. Kiiciitk ddkiim parcalar ise, i¢i kurgun levha ile
kaph veya asite dayamkh gereclerden yapibmig asit banyolarina atiirlar.
Banyodan cikarilan dékiim parcalar, bol su ile yikamirlar. Bu arada su

icindeki dtkiim pargalar tel firca v.b. gibi takimlarla iyice temlzlemrler

1

Boylece dokiim parca yiizeyindeki asit temizlenmig olur.

6.4 — DOKUM PARQALARIN KALITE KONTROLU :

Dékiim pargalarm temizlikleri yamldiktan sonra, gerekli kontrolleri
yapilir, Dokiim parcaya en basitinden en ileri diizeydeki deneylere kadar
her gegit deney uygulanir. Dokiim parcanin saglamligl, oleii tamhgl, ka-
litesi ve kimyasal bilegimine kadar hemen her seyine bu deneylerle ba-
kilir. Bazan bu deneylerden birkag tanesini uygulamakta o parca hakkm-
da yeterli bilgi sahibi olmaya yetmektedir. DSkiim parcalara uygulanan
belli bagh deneylerden bazilar1 gunlardir:

1. Gobz ve gekic deneyi,
2. Oleii tamlifr deneyi,
3. Kimyasal deney.
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1 — GOZ VE CEKIC DENEYI :

Gozle yapilan deneyde, dkiim parcada kirik, catlak, cekinti, kum sij-

rukleme51 dart, maca kirilmasi, gaz hoglugu v.b. gibi hatalarin olup ol-

madlgma bakilir. Bu hatalar, dgkiim parca ydniinden bhir sorun. cilkarma-
yacaksa dékiim parca kullanllablhr Veya gerekli onarim yapildiktan son-
ra kullamlabilir.

Cekig ile yapilan deneyde ise, gézle goriilemeyecek gekildeki hatala-
rn olup olmadigina bakilir. Bunun igin ¢ekig ile dékiim parcanin degisik
kisimlarma vurulur. Meydana gelen ses ile par¢a hakkinda fikir yiiriitii-
lebilir. Ciinkil saglam d6kiim parca ile catlak veya gaz bogluklu kisaca
hatal: dékiim parganin yaydig1 ses ayni gekilde (tonda) degildir.

2 _ OLOU TAMLIGI DENEYL: = =

Dékiim pargalarin ddkiimden sonra gerekli olgiilerde olup olmadif-
mn deneyi yapilir. Bu deneylerde resim, esas (orijinal) parga olgiiler] ile
dékiilen parcamin gerekli &lciilérine bakilir, Parganin istenilen 8leiilerde
olmamas: halinde d6kiim parga kullamlmaz, Olcii tamhig1 deneyi bilhassa
seri iiretimde ¢ok Snemlidir. :

3 — KMYASAL DENEY :

~

Dékiim pargalarm kimyasal deneylem cok onemhdu' Dokiim parga-
lara uygulanan kimyasal deneylerden bazilar: gunlardir:

Kimyasal analiz deneyi,
Radiografi deneyi,
Manyetik toz deneyi,

a e o

Fliioresan deneyi,

Dakiim parcalara uygulanan bu deneyler, kimyasal analizler labora-
tuvar: ile gereg laboratuvarlarinda yaplir, Dokilm parca alagimmip terki-

binde bulunan elementlerin % (yiizde) degerlerine bakilir. Bu deney ile’

alagimin istenilen kalitede olup olmadifimin bu arada beklenilen &zellik-
ler var midir bunlara bakilir. Bunlarin teshiti icin alagma cegitli sertlik
deheyleri ile cekme, basma v.b. gibi deneyler uygulanir. Bylece dokiim

pargann kullanilacagl yerde istenilen igi yapip yapamayacaglna karar ve-
rilir,
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6.5 — HATALI (5zirlil) DOKUM PARCALARIN ONARIMI :

Dékiimeiiniin en biiyiik arzusu gsaglam ve kaliteli dokiim pargalar dg-
kebilmektir. Boylece yaptiZi igden zevk alabilecegi gibi, emeklerin ve ya-
pilan masraflarin kayp olmamasi da ayrica sevindiriel olmaktadir. Fa-
kat bu her zaman miimkiin olamaz Bir kalibin hazirlanmasindan, dokii-

- miine kadar emegi gecenlérin hepsi her tiirlii énlemi alsalar bile, d6kiim

parga bazan hatali (Oziirlil) olabilmektedir,

Hatali dokilm' parcalarin onarmi yapilabilenleri olursa, gerekli ig-
lemlere gecilir. Bylece onarilan dokilm parcalar ige yarayacak hale ge-
lebilir. Yalmiz bu hatalarin onarimi yapilirken dikkat edilecek en Snemli
husus; onarimdan sonra dokiim pargcamin kullanilacagl yerde parcadan
beklenilen gorevi yapabilmesidir. Bilindigi gibi dékiim parcalar cok ce-
sitli yerlerde kullamlirlar. Dékiim parcanin caligacafh yer dikkate alma-
rak, gerektiginde onartm yapilabilir. Dokiim parcalarda meydana gelen
hatalar jle bunlarm onarmmlar: agagida belirtildigi gibi dzetlenebilir,

1. Dékiim parga ylizeyinde meydana gelen hatalarin onarmmi :

Dokiim parga yiizeyinde meydana gelen karinea, gaz boglugu, gekme
vh., gibi hatalar, gegitli gekillerde hazirlanan karigimlarla (bunlara &zel
macunlar da denilir) tamir edilir. Bu karigimlardan bazﬂan Tablo 6.1 de
verilmistir.

Tablo 6.1 Hatah (bzirlil) Dskiim Parcalar Igm Karigimlar (Macunlar)

! Adi : I" Atege ‘Rutubete
. - A4l parcalar ; dayamkll dayamkh
_Cin31 igin karisim ' karisim kaxisim
Silis tozu P10 ,
Ates topragt i : 44
Boraks | 6
Amonyumklorat (NH,C10,) ' 25 2 4
Balmumu : 18 11
Grafit . 9 .
Demir talast 81 22 ‘
D8kme demir (font) talas: 45 96 ; o4
Manganperoksit (Mn,0,) 11
Deniz tuzu ) 6
Kiikiirt 8 1 2 2
Sirke 25
Su’ - 13 .
| Toplam 100 [ 100” "G00 | 100 | 100

e s Ty L L) et
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Tamir edilecek hatah kisimlar veya delikler iyice temizlendikten son. -

ra, uygun terkipteki kamgin hazirlamir. Sonra az miktarda su ile karg-
tirthr ve hamur haline getirilir. Bu hamur halindeki karigim deliklere ve
gerekli kisimlara siiriiliir. Karigimin iyice stkigmasi igin bastumlir, Sonra
ispatiil vs. takim ile perdah edilir. Hazirlanan karigim 12 - 24 saat icinde
kurur ve sertleglr Karigim 1y1ce sertleginece, yiizeyi kok kémiirii ile siir-
terek diizeltilir.

2. Parca koyarak onarmak :

Hatah kisimlarin veya deliklerin biiyiik olmasi halinde, bunlarn ona-
rimlar: hazirlanan karigimlarla miimkiin olamaz. Boyle durumlarda ha-
tall kisimlar uygun parcalar konularak onariir. Gaz bosluklarindan ve
¢ekmelerden meydana gelen hatal: kistmlara ve deliklere demir, dékme
demir (font) vs. gereclerden yapilmig plakalar kullamilir. Ancak biyle
onarimlarda parcadan beklenen &zellikler gok degigir. O nedenle siparig
sahibinre onarim hakkmda bilgi verilmesi gerekir,

3. 8u sizduran pargaldrin ¢narmmt :

* Su sizdiran pargalarm onariminda pargalar, icine toz halinde dokme
demir ege telag atilmig olan amonyumklorat (NH,C1O,) Ii suda birakilir.
Birkag giin bu su i¢inde kalan parcalarin, sizdirma yapan k1s1m1ar1nm ka-
pandig1 ve sizdirmadign goriiliir.

4. Noksan dokiilmiis veya kirilmig d6kiim parcalarm onarimi :

 Noksan dokiilmily veya kirtlmig ddkiim parcalarin onarmlart de-
gisik gekillerde olabilir, Bunlar ergimig madenle veya kaynak yapiarak
onariiiriar.

a. FErgimig madenle onarm :

Noksan dokiilmiig veya krlmig klsmm vilzeyi keski ve ege ile iyice
temizlenir. Bu kismin kalib: bir veya.iki parcah olarak iyi 6zellikteki ka-
lip kumundan veya ‘camurdan hazrlamr, Yollugu aglllr Kalip parcalar:-
nin birisinin dip kismindan sivi madenin akmas: igin delik acthir. Sonra
kalip parcaciklar: ddkiim parca iizerindeki yerlerine konulurlar. Etrafla-
r1 kalip kumu ile sikigtirilir. Bu arada sivi madenin toplanmas igin, de-
lk aglmig tarafta uygun biiyitklikte bir ¢ukur aciir. Sekil 6.19 da ergi-
mig madenle onarimmn yapilig: goruhnektedlr

Bundan sonra sivi madenin yolluktan yavag yavag dékiilmesine bag-
lanir, Dokillen sivi maden dipteki delikten akarak, agllmlg,( ‘olan cukurda

163




Sekil 619 Ergimis madenle onarim

toplanir. S1iv1 maden akis1 devam ettikge ddkiim parcanin onarim yapilan
kismi da 1smmaya baglar. Bu arada onarim yapilan kisima bir miktar bo-
raks atilacak olursa, parcanin o kisminin ergimesi kolaylagmig olur.

Bir demir cubuk ile parcamn onarim gdérecek kisminin eriyip erime-
digi kontrol edilir. Bu kismin sivilagmaya yakin bir noktaya geldigi go-
riildiigii an dipteki maden gikig deligi kapatilir. Siva maden, yolluk iist se-
viyesine kadar doldurulur. Daha sonra yollugun fizeri kok veya odun ko-
miirii e ortilliir. Sogumasim yavaglatmak igin kalip kismi, gene 191tilma-
ya devam edilir. Bundan sonra kalip sofumaya birakilir ve sofuyunca da
aglir. Onanm yapilan kismin gerekli diizeltmeleri yapilir,

b, Oksijen kaynag: ile onarim :
Oksijen gaz ile asetilen gaz1 karisimi yakildiginda 3000 - 4000 °C bir

sicaklik meydana gelir. Onarilacak parca kaynak yapimadan tnce yavag:

yavag koyu kirmizi renge kadar isitiir. Kaynak isleminde kullanilacak par-
canin terkibi, kaynatilmada kullanilacak parga terkibine wuygun olmali-
dlr Parca kaynak edildikten sonra, gayet yavag olarak sofutulur,

¢. Elekirik kaynag ile onarim :

Hlektrik kaynaginda parganin yainmiz ka.yhatﬂacak kismi 1gindigr iein,
oksijen kaynagmna gére daha kolay olur. Elde edilen netice ise, oksijen
kaynagindan daha iyidir. Bu kaynak ydnteminde de parcanm uygun olan
dzelliklerinde agir .derecede degisiklik meydana gelmemelidir.
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5, Ozel kansimlar veya macunlar :

Bu karigimlar veya macunlar hemen biitiin maden ve alagmmlardan
dokiilen pargalarin onariminda kullambirlar, Bu amacla kullanlan kari-
gim macun ve katilagtirier yagindan meydana gelir. Bunlarin hazirlanma-
sinda uyulmas: gereken bilgiler, yapan ve satan firmalarca belirtilir, Bun-
lardan bir Srnek agagida belirtildigi gibi hazirlanir:

Onarlacak: ylizeyin temiz, kuru, yagsiz, passiz ve boyasiz olmas:
gerekir. Gerektiginde bu kisimlar- bir térpil veya zimpara kaZid: ile ha-
fifge piiriizli yiizey haline getirilebilir, Bu, hazirlanan kargmmin yiizeye
daha iyi yapigmasim saglar, Eger onarlacak parca oda sicaklifindan da-
ha az bir sicakhifa sahipse, 1::tilmast gerekir. Béylece kargmmin katilag-
mast hizlandinlmg olur, Bu arada onarilacak kismin digindaki kisimlar
gres yag1 veya ozel bir yag ile yaglanir. Hacim olarak belli kismm macun
ve belli kisim katilagtirien yag1 hazirlanir, Bunlar birlikte birkag dakika
bir takimla (8rnegin ispatiil) kamstirilir. Bundan sonra bu hazirlanan ka-
risimdan onaridacak yere 6-7 mm. kalmhginda siiriitiir. Katilagma 3-4 sa-
atte tamamlanir. Daha sonra da gerekli diizeltmeler yapihir,

SORULAR

1 — Dokiim pargalarin temizleme yintémleri ka¢ gesittir? Siyleyiniz,

" 2 — El ile temizlemeyl anlatimz.

3 — Tambur ile temizlemenin nasil yapildigimi anIatuuz
4 — Kum piliskiirtme ile ddkiim parcalarin nasil temizlendigini anlatimz.

5 — Celik sagma (bilye) savurma ile femizlemede kullamlan sagmalarin (bilya.
larm) hangi sekillerde ve gereglerden yapildiklarimi sdyleyiniz.

6 — Basmgcll su ile d6kiim pargalarin nasil temizlendiklerini anlatimiz.

7 — Dokiim parcalarin temizlenmesinde kullamlan asitlerden bildiklerinizi sy-
leyiniz. .

8 — Oksi- asetilen kaynak. takimi hangi dokiimlerin yolluk ve besleyicilerinin
kesﬂmesmde kullamlir? Gerekeesiyle .anlatiniz.

9 — Dokum parcalarin temizlenmeleri ne gibi faydalar saglar? Belirtiniz

-10 — 15 temizleme kisminda calisanlarim ne gibi emniyet tedbirleri almas: gere-
kir? Soyleyiniz.
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BOLUM: ~

. DOKUM HATALARI

%1 — GIRIS :

Dikiimeiiliikte, yapinu istenen dékiim parcalarmm ige yarar ve kulla-
nthy durumda dokillmesi en bilyitk amactir. Fakat biitliin gayretlere rag-
men hatall dokiimler tamamen ortadan kaldirilamamigtir. Beklenmedik
durumlar gegitli hatalar: dogurur. Hatalari tamamen ortadan: kaldirmak
degilse hile en aza indirmek elimizdedir. Hatal dékiimlerin cogu ige ya-
ramaylp atildigy igin atelyeye agir zararlar verir. Zaman kayhma sebep
olur, Iscinin kendine olan inancimi sarsar.- Bunun icin hatalarin olus ne-
denleri g6z Oniinde bulundurularak, olmamalari igin her turlu onlem alin-
malidir. ‘

Dgkiim hatalarinin olusmasma. neden olan sehepleri gbyle sn'a.laya-
biliriz.

1 — Dodkiim pargalarm'tas:amnnnlan yanlg yapilirsa,

2 — Hatal model ve magca sandiklarn kullamilirsa,

3 — Yolluk sistemi ve besleyiciler yanls uygulanirsa,

4 — Kalip ve maga yaplmmda kullamlan kumlarin segim ve haz.lr-
lanmalar: iyi olmazsa, .

5 — Kaliplama ve maga yapm teknigi hatal: olursa,

6 — Dokiilecek maden ve alagimin bilegimi uygun olmazsa.

7 — Ergitim ve dokiim teknigi hafali uygulanirsa,
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8 — Dokiim pargalarm dékiimden sonra temizlenmeleri ve depolan-
malar1 teknigine uygun yapilmazsa  bazi hatalar her zaman igin olusa-
bilir.

Simdi dokiim hatalarim Sica ile aciklamaya galigalm.
1.2 — GAZ BOSLUKLARI :

a — TANIMI :

Gaz bogluklan kiire geklinde veya daha degisik sekil ve dlgiilerde ola-
bilirler. Bunlarin gok biiylik olanlarma kofluk, kiiciiklerine ise porozite
—karinca— gozenek gibi isimler verilir. Sekil 7.1.

Sekil 7.1 Gaz bosluklan

Gaz bogluklari, kalp iginde meydana gelen gazlarin digar: atimayl-
sindan ve sivi maden kaliba girerken yolluktan sitriikledigi havamn kalp
iginde toplanmasindan meydana gelir, Gaz boglugu yitzeylerinin renklem
koyu maviden giimiisii renge kadar degisir, Dokiim pargalarmm genellik-
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le iist kisimlarinda, genig diizgiin yiizeylerde meydana gelirler. Bazen dé-
kiim pargalarm alt ve degisik lusimlarinda bulunabilirler. Magada.n mey-
dana gelen gaz bosluklar ise Adkiim pargadaki maga boglugunun etrafin-
da, maca iskeletinin maca yiizeyine ¢ok yakin oldugu yerlerde toplamr.
Sogutucu ve maca desteklerinin sebep oldugu gaz bogluklar1 da bunlarmn
bulundugu kismmlarda goriliir. ‘

b — OLUS NEDENLERI :

1 — Dokiim parcanin konstrilksiyonu maga havalariun rahat bir
gekilde alinmasini engellerse,

2 — Derece hilmeleri (feder travers) kalip ylizeyine ¢ok yakin
olursa,

3 — Gidiei yiiksekligi ve cap yeterli dlgiide olmazsa.,

4 — Kalp kumu nemi, agir1 olursa,

5 — Kalip kumu tane iriligi ve katkl maddeleri (kil, komurtozu v.b.
gibi) dagilimi diizenli elmazsa, :

6 — Kalip kumunun yeterli gaz gecirgenligi olmazsa,

7 — Kalip kumu icerisinde yabanci maddeler {(kirectas:, demiroksit,
alkaliler vb. gibi) asir1 miktarda bulunursa,

8 — Kalip kumu model ¢evresinde ve iist ylizeyinde asin sikigtiral-
migsa,
9 — Kalipta yeterli gig kanall ve g1k1c1 agilmamigsa,
10 — Kaliplamada sicak derece, soguk kum ve sofuk derece, sicak
kum kullamlmigsa,

11 — Soguk kalip, sicak maca veya sicak kalip sofuk maca kulla-
nilmigsa,

12 — Kaliplamada kullamilan yardmmer maddeler (kanea, firkete)
model yiizeyine temas edecek gekilde yerlegtirilmiig ve bu maddeler yiize-
yine fazla miktarda kil veya samut siiriilmiigse,

13 — Kahpta fazla onarim ve perdah yapilmssa,

14 — Kahpta kullanilan sogutucu, ¢ivi ve maca destekleri yagh, pas-
11 ve nemli olursa,

15 — istenilen kalitede maden bilegsimi hazirlanmamigsa,

16 —— Maden veya alagim uygun ortamda ergitilmemisse,
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17 — Dékiimde kullamlan tagma potalar: iyl kurutulmamig ve so-
guk olursa,
18 L Kaliba sofuk maden dokiiliirse,

19 — Kalip ¢ok kisa zamanda sivi maden ile dolduruimusgsa, dékiim
pargalarda gaz bogluklar olugur. :

7.3 — CUKURLUK, CIZGILER ve PULLA.R
a — TANIMI :

Gukurluklar, kalip b0§1u§undaki gazlarm diiz yiizeylerde sivi made-
nin dolmasmi dnleyerek hiraktig bosluklardir,

Pullar, stvi madenin gaz basmecimin hiraktign cukurlara girmesidir,

Cizgiler, kalip icindeki gaz basmemdan dolay:, soguk birlegmelere
benzeyen fakat soguk hirlegmelerden daha ince gdriiniige sahip bir yiizey
hatasidir

b — OLUS NEDENLERI :
1 — Diizenli olmayan kesitler yiiziinden sivi maden kalb: kesik ke-
. sik doldurmussa, _
2 — Asinmis model ve maga sandiklari ince kesitler meydana ge-

tirmigse, ‘

3 — Derece bolmelerinin (feder - travers) yeterli olmamasindan, iist
derecedeki kum, agafiya dofru sarkmigsa,

4 — Yolluk sisteminde meme sayis1 az tu’mlmus ve yolluk basiner
yetersizse,

5 — Kahp kumu agin nemh olufsa

6 — Kahp kumunun yeterli gaz gegirgenligi olmazsa ve buna bagh
olgrak kalip icinde gaz basiner artarsa,

7 — Kalip kumu icinde gaz meydanz\t getiriel maddeler ¢ok olursa,

8 — Kalip kumunun dayanminin zayif olmasi nedeniyle fist derece
sarkarsa,

9 — Maca kumunun gaz gecirgenligi az olursa, . - l \
10 — Macalara yeterli hava kanallart acilmazsa,
11— Kahp kumu asirt derecede sikigtirimgsa,
12 — Kaliba yeterl sis kanal ve gikicilar agilmamigsa,
13 — Ust derecede kumun hafif stkigtiriimas: doIaylslyla sarkmigsa,
14 — Yeterli saynda kanca Lullamlmamlqsa,
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15 — Kahpta agir1 tamir ve perdah yapilmigsa,

16 — Yanlg olclide maca destegi kullanilarak kesitler inceltilmigge,

17 — Siv1 madenin akicihgl azsa,

18 — Hamrlanan maden bilesimi fazla grafit olugmasma sebep olu-
yorsa,

19 — EKaliha dokiilecek sivi maden soguk, gazlr ve curuflu ise,

20 — Kalba sivi maden kesik kesik dokiilmiigse,

21 — Kalip iizerine fazla agirlik yiiklenmigse,

22 — Forsalar yiiziinden, kallp icinde maden basmel dugmugse, bu
hatalar meydana gelir,

74 — DART:

a — TANIMI :

_ Dékiim parcalarin iizerinde bazen fazlalik ve noksanliklar olur., Swvi
madenin etkisiyle kaliptan koparilan bir parca, kalp iginde bagka bir ye-
re siiriiklenir veya bir yama halinde yerinde kalir. Her iki halde de par-

canin bigirni bozulmugtur, Bu sekilde olugan hatalara dart ismi verilir, Bu

hatalara genis yiizeyli ve kahn kesitli dokiim parcalarda ¢ok rastla.mr.

S1v1 maden kaliba girince, kalip boglugundaki isiman havamrn hacmi
genigler ve basmer artar. Kalip kumundaki yanici maddelerin meydana
getirdigi gaz ve su buhari da buna eklenir, Boylece kalip icinde biiyiik bir

basing meydana gelir. Kaliptaki sis kanallari, cikicilar ve kumun gaz ge- '

cirgenligi yeterli degilse basing gittikge artar. Iste bu basincin etkisiyle
sivi madende bir calkalanma ile kaynama meydana gelir. Sivi madenin
bu hareketiyle kalip yiizeyinden kopan kum parga, maden iizerinde
viikselir ve kahbin iist yiizeylerinde toplamir. Pek ender olarak cikiet ve
besleyicilerden digar cikar. Bu gekilde olugan hataya ASINDIRMA DAR-
TT denir, Sekil 7.2.

Genellikle genig yiizeyli dokiim parcalarda ve plaka dokiimlerinde gok
stk rastlanan dart hatalart da GENLESME DARTLARI olarak isimlen-
dirilir. Genig ylizeyli kahplarda, siv1 maden, kalip 'yiizeyinde yaylirken
genlegmis -kalip yilzeyinin bir kismim yerinden oynatir. Tamammm yerin-
den kaldirmadan bir ucundan sivi maden kumun altma girer. Kum, sivi
madenin arasinda kalir, Boylece meydana gelen dart, ince bir kum taba-
kasiyla' dokiim parcadan aymlmig, ince ve piiriizlit bir maden parcas: sek-
linde gériiliir. Bu maden parcasi bir ucundan esas dékiim pargasina. bag-
hdir. Bir cekic veya keski darbesiyle kolayca yerinden koparilabilir, Boy-
lece kopan pargamin yerinde bir bogluk kahr. Sekil 7.3.
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Fare kuyrugu, genlegsme dartlarmin kilgligidiir. Gelisi giizel yollar
halinde gbriiliir. Sekil 7.4. Boya dartlari, kumun genlegmesinden dola}z
boya tabakasimin kalkarak, sivi madenin kumla boya arasma girmesiyle
meydana gelir. '

‘ Sekil 74 Fare kuyrufu dart

b — OLUS NEDENLERI : SRR

1 — Dé&kiim parca genig ve diizglin-yiizeylerden meydana gelmigse,
2 — Derece bdlmeleri (feder - travers) kalip ylizeyine ¢ok yakin
+ olursa, : :
3 — Sivi maden yolluk sisteminden kalip igine birgok meme yerine
tek memeden giriyorsa, '
4 — Magah iglerde, yolluk memeleri, direkt olarak macaya c¢arpma-
yacak gekilde diizenlenmemigse,

o
0

Qekil 7.3 Genlesme dart:
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§ — RKahp kumunun nemi agmr olursa, ST .
6 — Kalip kumu tane iriliZi ile ka.tkl maddeleri (kil, komiir'tozu,‘vb.
gibi) dagilmm diizenli olmazsa, ‘ L
7 — Kalip kumunun yeterli gaz gegirgenligi olmazsa,
8 — Kalip kumu icindekj yabanca maddeler (kirectasi, demiroksit,

- alkaliler vb. gibi) asir1 miktarda bulunursa,

9 — Kahp kumunun yég ve kuru basing dayantmi iyi olmazsa,

10 — Kalp kumunun sikigtirilmasy diizensiz yapilirsa,

11 — Kalipta yeterli sis kanah ve qikier agilmamigsa, '

12 — Kahplamada kullamilan yardime:r maddeler (kanea, ﬁrkete) mo-
del yiizeyine temas edecek sekilde yerlegtirilmigse, o P :

13 — Kalip yiizeyi agin1 tamir ve perdah edilmigse, '~ ! 7

14 — Uygun kalitede kahp ve maga boyam kullamhnamls v'eya gere-
ginden fazla kullanmilmigs ‘

15 — Magcalar iyi kurutulup plgmllmemlgse,

16 — Boyanmig kaliplar iyi kurutulmamigsa,

17 — Bilyiik kaliplara sadece yiizey kurutmas: uygulanmigsa,

18 — Kalip, s1vt maden ile ¢ok yavag doldurnlmugsa,

19 — Kullanilan kalip malzemesine gbre sivi madenin ddkiim sicak- .

hiF1 ¢ok yiiksek olursa, dokiim parcalarda dart hatalar meydana gelir.

%.5. — KOPARMA ve SURUKLEMELER :

a — TANIMI : !

Kopa.rma ve siiriiklemeler, stvi madenin kahp veyzﬂ maga izerinden
akarken kumu agindirmasindan meydaha gelir- Hatamn bulundugu yer
piiriizlii ve ¢ikint: seklinde gorithir, Dokiimden sonra déklim parganm her
hangi bir yerinde kum topluluguna veya dagilmig kum tanclerine rastla-
nir. Bu hata, kalipta yolluk memelerinin kar§isma raslayan yerlerde, si-
v1 madenin akigina set tegkil eden yerlerde daha ¢ok goriiliir. Sekil 7.5.

Dokiim anmda, kalip icindeki sicak gazlar, bityitk bir basing ve hizla
gikicr ve besleyicilere dofru harcket eder. Gazlar, bu hareket amnda iist
derecedé, cikic: ve besleyicilerin dokiim parca ile birlegtifi yerlerin ke-
narlarinda, kum koparmalara ve agindirmalara sebep olur. ‘

',
: 1
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Sekil 7.5 Kahptan kum koparilmas: ve siiriiklenmesi

‘

b — oLUS NEGENLER]

1 — D&kiim pargada ¢ok sayida girinti ve cikint: geklinde profiller
. bulunursa, ' :

2 — Yolluk sistemi s1va madenin ‘tiirbiilans yapmasgina izin vefirse,
3 — Meme sayis1 az olursa,

4 — Yolluk sisteminde memelerin dagimi direkt olarak maga ve
kahbin ince kesitlerine garpaca 1l gekilde ya,pllml§sa

5 — Kalp kumu agir1 nemlj olursa,

6 — Kalip kumunun yag basmg dayantmm zay1f olurga,

7 — Kalrp kumunhun kuru dayamm az olursa,

8 — Ka.h'p kumunun gaz gegirgenligi az olursa,

.9 — Kalip kumn icinde yamer ma,.d-del‘er fazla olurga, -

10'— Maga baglaylcﬂa.rl zayif olur ve macalar fazlg pigirilirsge,

11.— Maga yizeyleri ogusturma, siirtme ve traglamalardan dolay

- zarar goriirse,

12 — Gaz gecirgenligi az ve iyi pismemig magalar kulianilirsa,
13 — Kalip yiizeyi ¢ok yumu§ak veya asir s1k1§t1r11m1§ olursa,
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14 —— Genig kalip yiizeyleri yetermce glvilenmeszse,
15 — Sivi madenin dokiim sicaklifi agir olursa,

16 — Siv1 maden yiiksekten ve gok hizla dokiiliirse kum koparma ve
siiriiklemeleri meydana gelir.

7.6 — SIVI MADENIN KUMA ISLEMESI (NUFUZU)

. a— TANIMI: O L

Madenin kuma iglemesi (niifuzu}, bir yilzey hatagidir. Sivi maden
kum taneleri arasindaki bosluklara girerek, kum tanelerini -yerinden oy-
natmadan ve cikarmadan, bu bogluklari doldurur., Bu durumda dékiim
parcann yiizeyleri oldukea piiriizliidiir, Sekil 7.6.

Sekil 7.6 Siwvi madenin kuma islemesi

b — OLUS NEDENLERI : LRy e

- 1 — Dokiim parga keskin kdgelerden ve normalin iistiinde olan gi-
rlntn ve gikimtilardan meydana gelmisse,

176

2 — Modele uygun derece kullamlmamigsa ve boylece kalip kumy
iyl stkigtirlmarigsa,

3 — Yolluk ve besleyicilerin yerlegtirilmesi, kalibin belirli yerlerinin
cok fazla 1sihmasma sebep olmasi,

» 4 — Gidici veya besleyici kalip yiizeyinin d1key klsmma. ¢ok yakin
yerlegtirilmigse,

5 — Iri taneli ka,hp kumu kullanilmissa,
6 — Kalip kumunun gekil alma kabiliyeti az ise,

7 — Kahp kumu igerisinde karbon veriei (komurtozu) madde az kul-
lamilmigsa,

8 — Kalip yiizeyi ile maden yiizeyi ay1r1c11ar1 yeterli miktarda kul-
lamilmamigsa,

9 — Magalar yumusak ise,
10 — Magalar fazla pigirilmigse,
11 — Kullanilan maca boyalar: istenilen kalitede degilse,

12 — Maga yiizeyleri ofusturma, siirtiinme vé traglamalardan dolay1
zarar giriirge,

13 — Catlamig macalar kullamhrsa,

14 — Kalp kumu diizenli bir gekilde sikigtinlmazsa,

15 — Kaliptaki keskin kégeler perdahlanmazsa,

16 — XKalip yiizeyinde bozulan yerler iyi tamir edilmezse,.
17 — Kalip yiizeyi dilzgiin bir sekilde boyanmazsa,

18 — Sivi madenin aklc.‘l]lgl ve dékilm sicakligh fazla olursa bu hata
meydana gelir.

1.7 — KUM DUSMELERI :

a — TANIMI :

Kum diigsmeler, iist dereceden diger bir ifadeyle kalibin tistiine ge-
len yerlerinden bir parca kumun diismesinden meydana gelen «hatadrr.
Diigen kum pargasi ¢ok zaman kalip iginde sivi madenin’ kaynamasina
yolluk, cikicr ve besleyicilerden digar1 cikmasma sebep olur, Diigen kum
pargast tamamen sivi maden ile &rtiilerek koptugu yerin yalkimnda bu-

lunur. Bazen s1vi madenin yiizdiirme etkisiyle kalibin degigik kisimlarina
sliriiklenebilir, Sekil 7.7.
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Sekil 7.7 Kalipta kum diigmesi

L.

— OLUS NEDENLERI: o

b
1 — Dgkiim pargada keskin kbgeler, derin girintiler (cepler) varsa,
2 — Modelin konikligi yetersiz veya ters ise,
3 — Dereceler zayif ve esnek olursa,
4 — Derece bolmeleri (feder - travers) yetersiz ise,
5 — Derece pimleri rahat caligmaz ve iist derece rahat kapanmazsa,
6 — Ust dereceye agiri miktarda agirlix yiiklenir ve bunlar usuli-
ne uygun yiiklemmeszse,
7 — Besleyiciler derece blmelerine gok yakin yerlestirilirse,
8 — Kalip kumunun yag dayammu az olursa,
9 — Kalip kumunun gekil degigtirme 8zellifi iyi olmazsa,
10 — Ké:hp kumunun kuru ve sicak basing dayanmi az olursa,
11 — Kalip kumu diizenli bir gekilde sikigtirilmazsa,
12 — Kanca ve firketeler kalip yiizeyine ¢ok yakin kullamlmsa,
18-— Magcanin dikkatsiz bir gekilde yerlegtirilmesinden dolayr kal-
bin her hangi bir yeri kopar veya kimlirsa, ‘
14 — Kalip kapamirken veya tasmirken sarsilirsa,
15 — Kanca, firkete ve derece bdlmeleri kullanmadan 8nce nemlendi-
rilmezlerse, : .
16 — Astar kumu dolgu kumundan ayrilirsa, bu hata meydana gelir.
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7.8 — SACMA :

a — TANIMI :.

Sagma, kiigiik madeni kiireciklerin dSkiim pareanm ici
gma, ‘ parcamin icinde ergimed
veya kutle;re kaynamadan kalmasidir, Sekil 7.8. Bu.hata, g-ene]‘.g olarzi
sivi madenin kaliba ilk di)’kiiliigi.inde_ veya kalip iginde meydana gelen pat-

lama ve kaynamalardan sonra ortaya cikar,
|

!

Jekil 7.8 Sacma

3 Soguyan sagmalart, sonradan verilen siv1 maden ergitemez. Cok kii-
ng olanla:r dolium pargamin iist yiizeylerinde toplatir. S1vi madenin sii-
riikklenmesine gire kalp iginde kogelerde sikigabilirler. Stvi madenin yiiz-

g;ifemedigi biiylik sagmalar dokiim parcanin degigik yerlerinde buluna. .
r. . ‘ :

Dékﬁr'nden sonra dokiim parca saglam gdriiniigliidiir, Makina, isciligi
sirasinda ilk talag cikarmadan sonra sagmalar ortaya cikar. Cok serf ol-
duklarindan makina igciliging de biiyiik 6lciide zorlagtirivlar. -

b — OLUS NEDENLERI :

1 — Siva maden kaliba kesik kesik verilirse,

2 — Ik dokiigte kaliba cok yiiksekten maden verilirse,




8 __ Voiluk sistemi sivt madeni etrafa sicratacak sekilde agilinigsa,
srnegin; gidici, curufluk, meme kesit baglantilar: dikkate alinmadan cok
kiiglik kesitli memeler veya kiiciik kesitli curufluk ve buna kargilik genig
memeler acilmigsa, -

4 — Gidici d1b1ne merme baglanm1§sa,

5 — Gidici dibindeki topuk cok derin acilnilg veya hic acilmamigsa,

6 — Kalip kumu agir nemli olursa, .

7 — Kalip kumu icinde civi ve madeni capaklar bulunursa, °~

8 — Kahba gerekli gig kanallar1 ve gikicilar agilmamigsa, °

9 - Magca havasina sivi maden kagarsa, '

10 — Madenin soguk ve akialifmmin iyi olmayigindan sagma hatas
meydana gelir,

7.9 — SERTLIK :

a3 — TANIMI :

Dékiim parcga kirlarak kesitine bakidiginda beyaz bir kesit goriinii-

mil vardir. Parca sert bir dokuya sahiptir. Onlem alinmazsa makina ig-

/ eiligi zorlagir, Bu hata genel olarak ince kesitli ve kiiciik dokiim parca-
larda daha ¢ok goriiliir,

b — OLUS NEDENLERI :

1 — Dokiim" parganin kesit kahnhifna goére, kalp kumunun nemi

agirl olursa, p
2 — Maga ve kahplarda. kullanilan ylizey sertlegtirici boyala.r agir
kullanilmigsa,

3 — Maden bilegiminde karbiirlestirici manganez, kiikiirt, molibden,
vanadyum vb. gibi elementler fazla miktarda bulunursa,

4 —. Silisyum, fosfor vh. gibi grafit olugumunu artwran elementler
bilegimde yeterli miktarda bulunmazsa,

5 — Ozellikle dtkme demirin bllegnmnde manganez ile kiikiirt den-
gesi bozulursa, ,
6 — Siv1 maden socruk oksitli ve gazli olursa,

T — Tagima potalan sofuk ve astarlan iyl kurutulmamigsa,
8 — Dbokiimden sonra kaliplar gcok ¢abuk bozulup dokiim pargalar

cikarilirsa bu hata olusur.
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710 — SERT YERLER ve SERTLESMIS NOKTALAR :

a — TANIMI : : '

Dokiim parcalarin genel olarak ince kesitleri ile kalip ylizeyine te-
mas eden kisimlar: i¢ bélgelere gore daha gabuk katilagir. Ayrica kahba
ilk giren s1vi maden ile sonradan gelen sivi maden arasinda katilagma far-
ki vardir. Dékiim pargalarda, bu gekildeki farkh katilagmalar, sert yer-
ler ve sertlesmig noktalarin olugmasina neden olur.

"

b - OLUS NEDENLERI :

1 — Dokiim parca cok farkh kesitlerden olugmusgsa,

2 — Dgkiim parcaya yolluk, ince kesitlere gok uzak kisimlardan ba,g-
lannu_s,sa

3 — Kalip kumu agir1-nemli olursa.,

4 — Maca kumlarinda macga bagla.ymﬂa.rl geregmden fazla kullani-

lirga,
5 — Macanm 1s1 iletkenligi fazla olursa,

6 — Magariskeletleri_maga ylizeyine cok yakin yerlegtirilirss,
7 — Kalip ve maga yiizeylerine sertlegti'rici boyalar agir kullanilirsa,

- 8 — Derece bdlmeleri (feder - travers) kalp yiizeyine ¢ok yakin
olursa,

8 — Kullanilan sogutucularin kullanma yerleri yanhg ve &lglileri ge-
reginden biiyiik olursa,

10 — Kanca ve firketeler kalip yiizeyine cok yakin kullanilirsa,
11— Kalip ylizeyine normalden cok fazlagivi saplanirsa,

12 — Kaullanilan maden bilegimi kesit kalmhgina uygun olmaszsa,
13 — Sivi maden soguk, oksitli ve gazl olursa,

14 — Tasima potalan sofuk ve astarlari iyi kurutulmammgsa,

15 -— Dé&kiimden sonra kaliplar gok gabuk bozulup dokiim parcalar
cikarihirsa bu hata olugur,




7.11 — SOGUK BIRLESME ve EXSIK KALMALAR :

‘@ — TANIMI :

Dé&kiim parcalarda birbirine kaynamé,dan sogumug ekler goriiliir. Bu
hata iki yonden gelen siy1 madenin sofuk bir gekilde birbirine kaynama-
dan birlesmesidir. Birlesme yerleri catlak geklindedir. Catlagl meydana
getiren kenarlar diizgiin ve yuvarlaktir. Bu hataya katmer ismi de verilir.

Eksik kalma, s1v1 madenin kalip boglugunu tamamen doldurmaylp.b'ir
kismimn eksik kalmasidir. Eksik kalan kisim, ddkiim pargamn ylizeyinde
yuvarlak ve temiz olarak bir bogluk geklinde veya kalibin bigiﬁlin\i tam

K almamig eksik parca halinde goriiliir. Sekil 7.9. '

Sekil 7.9 Eksik kalma ' |
b — OLUS NEDENLERI :
) 1 — Dékiim parca diizenli olmayan degisik kesitlerden meydana gel-
migse,
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2 — Eskimis model ve maca sa.nd1klar1 kesitleri iﬁge hale getit:migse,
3 __ st derece sarkmig ve kesit incelmigse,

4 — Dokiim parcaya gére yolluk kesitleri yeterli degilse,

5 — Yolluk sistemi dokiim parcaya yanhg y’erdeg baglanmigsa,

6 — Memelerin dafitidmas: yanhs yalpﬂxm:;*sa,-‘ '

7T — Yolluk basinel az ise,

8 — Kalhp kumu agirl nemli olursa,
9 — Kalip kumu iginde yanict maddeler cok olursa,

10 —- Kahp kumunun dayammi az ise,
11 — Magcalarin havasi dzellikle ince kegitll iglerde iyi alinmamigsa,

12 — Maca, kalipta yukar: kalkar veya sarkarsa,

13 — Kalp kumu agir sikigtirilirsa, : '
- 14 — Kalip kumu gikigtiribmasgidin az olmasi nedeniyle {ist derece ‘
sarkarak kesiti inceltmisse, I3

15 — Sogutucular gok soguk ve ylizeyleri kaplanmamigsa, fi
16 — Yeterli kanca kullamlmanngsa, ‘

17 — Kalip althklan diizgiin yamlmamissa, i

18 — Kalip agir Iperdah ve Lamir edilmig,sé, (
19 — Yanhg dleiide ve zayif maga destegi kullamlmigsa, !
’ 20 — Sivi madenin akicilig: az ise, |
' ! l
i

91 — Sivi maden soguk, oksitli ve gazl ise,
22 — Siv1 maden kesik kesik ddkilmiigse bu hatalar meydana gelir.

712 —_ SiSKiNLm :

;

a — TANIMI : _ . ‘ / ;
Dokiim parcalarin alt derecede kalan, kaln ve ozellikle derin olan ;
kismlarinda zararh gikmtilar meydana gelir, Bu lusumlarda sivi maden |

\
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fazla basingtan dolayr kalibi zorlayarak gigirir, Boylece sigkinlik dedigi-
- miz hata meydana gelir, Sekil 7.10.

Sekil 710 Siskinlik

b — OLUS NEDENLERI :

1 ~— Genellikie alt derecede dermhgl fazla olan kalxplara yolluk {ist-
ten baglanmirsa,

2 — Kahp kumu agim nemli olursa,

3 — Kalp kumunun yag, kuru.ve sicak dayamimi az olursa,

4 — Kaliplamada kalip kumu 6zellikle alt kisumlarda yeterli derece-
de singhirlmazsa, *

-

5 — Kalbmn derin kisimlan civi ile kuvvetlendirilmezse,

6 — Siv1 madenin dokiim sicaklifi agir derecede olursa bu hata
meydana gelir.
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713 — KAQIKLIKLAR :

a — TANIMT :

Kacikhik, kalip kapatiirken veya kapatildiktan sonra alt ve {ist de-
recenin birbiri {izerinden kaymasindan sonra _ortaya.glka,r. Parcali mo-
dellerin kaveldlar aginmig ve lacka olursa aym hata meydana gelir. Se-
kil 741, )

| . Sekil 711 Kagiklik

— OLUS NEDENLERI :
— Parcah modellerde, pargalar biribirini tam olarak kargilamazsa,
Model ve maga sandigh kavelilari aginmig ise,

— Derece pim ve pim delikleri aginmig ise,

B W b g
|

— Dereceler zayif ve carpimig olursa,

5 — Cikma derecelerde tampon dlkk&tSlZ yapmbr veya carpilmig ce-
ket kullanilirsa,

6 — Macalar yerlerine kactk veya iyi hizalanmamg bir sekilde yer-
legtirilirlerse,

7 — Model agir1 takalanirsa,
8 — Uygun odlgiide maga destegi kullaniimazsa,
9 — Ust derece ters kapatilirsa,
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10 — Kalmplar tagmirken biribirine garptimlir ve iist derece alt dere-
ce ﬁzex;inden.}{aydlrlhrsa, ’ . '

11 — Derecelere pimsiz olarak siirgii veya kenel takilirsa,

12 — Cikma derecelere ceket, diizgiin olaralk t
; : ? s ! alkilm i
dana gelir. : almazsa bu hata mey

714 — CAPAK
LA —— TANIMI :

_k Dokiim pgrgalarm dokiimden sonra bir cizgi halinde gdriilmesi gere-
en mala yerz_nde bazen ince plakalar halinde madeni parcgalar bulﬁnur:
Bunlara .¢apak adi verilir. Bu hata ¢ok zaman maca baglarmda da mey-

dana g:ehr. Bazt hallerde capak oldukea kalin olur, Kinlmas: ve temiz-
lenmesi zorlagir. Sekil 7.12.

Sekil 712 Capak

— OLUS NEDENLERI :

— Agimmig ve carpilmig model ve maca sandiklar: kullanilirsa,
Derecelerin birlesme yiizeyleri carpilmigsa,

— Kaliplamadan Once derece birlegme ylizeyler temizlenmemigse
— Uygun olmayan derece ve pim yiiksiikleri kullarilirsa, o

P LR N R U )
l
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5 —— @idici, curufluk, meme ve besleyiciler derece kenarina gok ya-

km ise,
6 — Yolluk basmer gok fazla ize,
7 — Kalip kumu agir1 derecede nemli ise, ‘
8 — Model ile maga sandigy olgiileri biribirinden farkly ise,
9 — Macalar agir1 derecede traglanirsa, '

10 — Macalar yerlerine tam olarak oturtulmazsa,

11 — Kahp mala yiizeyl, asu1 perdah ve tamir edilirse,

12 — Mala yiizeyine gapak kesilmez ve kurutulmus kaliplarda yaglh
grafit gibi sizdirmazhifl saglayacak maddeler kullaniimazsa,

13 — Kahplar kapatiirken iki derece arasinda kum ve yabanei mad-
deler kalirsa,

14 -— Dokitm amnda kaliba yeterli agirhk yitklenmezse,

15 — Kaliplara takilan siirgii ve kenetler saglam olmazsa,

16 — Suv1 madenin dokiim sreaklifl gok fazla, olursa bu hata mey-
dana gelir. g

115 — FORSA ve SIFMALAR ¢

a — TANIMI :

O , _ ,

Forsa ve gizmalar, dokiim siwrasinda ‘veya ddkiimden sonra sivi ma-
denin, mala yizeyinden ve alt dereceden digari akmasidir. Sivi madenin
bu sekilde lkalptan digar: akmast dokiim parcammn eksik kalmagina se-

bep olur, Selkil 7.13. Forsa d6kiim sirasinda, sizma ise genellikle kalibin

civ1 maden ile dolmasmdan sonra meydana gelir.

Sei«:il 713 Torsa veya sizma
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b - OLUS NEDENLERI :

1 — Modele gire derecenin slgiileri cok kiiglik olursa,
5'3 — Derecelerin birlesme yiizeyleri carpilmigsa,

3 — I{aliplamadan bnee derece birlegme yiizeylerl temizlenmemigse,
4 — Cikma derecelerin mentege ve kilit sistemi aginmissa,

o — Hatali-pim ve yiiksiikler yiiziinden alt ve fist derece birbiri tize-
rine tam olarak oturmagzsa,

6 — Hatali kalip althiklam kullamlirsa,

T — Gidiei, curufluk, meme ve besleyiciler derecs kenarma ¢ok ya-
kin ise,

8 — Yolluk basmer gok fazla ise,
9 — Kalip kumu dayamm: {(vas, kuru ve sicak) diigiik igs,
10 — Macga uygun bir gekilde yerine yerlegtirilmezse,
11 — Maga hava kanallan maga yiizeyine cok yakin olursa,
12 — Maga havalarina smvi maden kacarsa,
13 — Kalp kumunun sikagtiriimas: iyl yapilmazsa,
14 — Mala ylizeyinde agir: perdah ve tamirat yapilirsa,
15 — Kaliplarm altindaki kum vataklar dilzgiin olmazsa,
16 — Mala yiizeyine capak kesilmez ve kurutulmus kaliplarda yagh
grafit gibi sizdirmazlif saglayacak maddeler kullamlImazsa,
17 — Biiyiik kaliplarin derece birlesme yiizeyleri camurlanmazsa, -
18 — Mala yilizeyinde agilan hava kanallam kapanirsa,
19 — Kaliplara az veya dengesiz agrhk yitklenmigse, oY

20 — Cikma derecelere yapilan tampon yumugak, ceket oOlgiileri uygun
olmazsa, '

21 — Dékiimden hemen sonra agirlik, kenet ve siirgiilder almirsa hu
hata meydand gelir.

716 — MACALARIN KALKMASI :

a — TANIMI :

Maca, s madenin yiizdiirme etkisiyle iist dereceye dogra kalkar.
Boylece kesit bleiilerinde farklihklar ortaya ¢ikar. Maca kalkmast kagik-
hk hatasimn bir bagka seklidir, Sekil 7.14, ‘

188

Sekil 7.14 " Maganm kalkmast

b — OLUS NEDENLERI :
1 — Model ile maca sandig1 dlciileri birbirinden farkli olursa,

2 — Yolluk memeleri maca desteklerinih yakimindan veya fizerinden
kaliba baglanmigsa, ) ‘ | :
-3 — Kalip kumunun kuru veya sicak basmg dayamm az olursa,
4 — Magajra yeterli kesit ve saglamlikta maga demir) (iskelet) k1‘11-
lanilmamigsa,
5 — Kaliplamada, maca baglarn ‘etrafmdakihkahp kumu iyi silagh-
rilmazsa, -
6 — Model agirn sekilde taka:le{mrsa,
7 — Gerektigi halde inaga destegi kullanllmazsa,
8 — Uygun bleitde maca destegi kullamlmaz ve yerlerine iyi tesbit
edilmezse,
9 — Kullanilan maga malzemesine gbre sivi madenin dskilm sicak-
hE cok yiiksek olursa bu hata meydana gelir.

717 — DOKUM PARQALARDA CURUF, PISLIK ve DIGER YABANCI
MADDELERIN BULUNMASI :

a — TANIMI :

Curuf, pislik ve di'é;er yabancl maddeler, dokiim parcalarin igerisine
giren, maden olmayan maddelerin parcalardir.” Bunlar, dgkiim parcanin
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ylizeyinde ise, genellikle temizleme strasinda yerlerinde boglul birakaral

uzaklagirlar. Bazen dékiim parganin herhangi bir yerinde veya ortalarm-
da bulunabilirler. Sekil 7.15. ~

Sekil 7.15 Curuf ve pislikler

b — OLUS NEDENLERI r

1 — ¥0ﬂuk sisterni kesit bagmtilarimin oraniili olmamas: yliziinden
curuf, pislik, kum vb. gibi maddeler yolluktan kalip icine giriyorsa,

, _ 2 — K.ahp, maga kumunun zayif ve isiya dayanikliliklarimin az ol-
mas1 nedeniyle siva maden kum koparip siiriikliiyorsa, '

3 — Kalpta, ké.hp kumu bazl yerlerde az sikngtirihirsa,
L 4 — Kalip ile maden yiizeyi ayiriellarinin (grafit, talk, cimento vb.
gibi) 1sya dayamkliklar: az olursa,
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§ _ Kaliba dokillecek olan sivi maden sofuk, curufiu olursa,

6 — Ergimis madene gonradan soguk maden katilirsa,

7 _ Siwi maden kaliba lkesik kesik dpkiiliirse,

8§ — Pota astarlan diigiik gicakliklarda ergir, k'}ru ve sicak daya-
mimlarl az olursa bu hatalar meydana gelir.

718 —— MADEN ve P;xi&ﬁmﬂLARHNEN @EKM‘ESENDEN MEYDANA
GELEN HATALAR : :

GIRIS :

Maden ve alagmlari sitilinea hacimleri genigler. Scaklik- artmakta
devam ederse ergirler. Yani siv1 hale gegerler. givi haldeki fazla maden
cofumaya terkedilirse, ergidigi sicaklikta kat: bale geger. Hacim isinma-
da genigledigi gibi sogumada da kijelilitr. Bu kiiciilmeye dskiimeiilitkte
MADEN ve ALASIMLARININ CEKMESI denir. :

Kiiciilmeyi, sivi madenin kalip/icinde, alttan katilagmaya bagladig1

© yarsaymundan hareket ederek Sekil 7.16 dakl gibi sematik olarak acik-

layabiliriz. /

Sekil 7.16 Smvi madenin katilagmasl

(2) geklinde swv1 maden kalibi doldurmusg durumdadir. Zamanla (b,
¢, d) geklinde oldugu gibi alttan tahaka tabaka katilagir. Her tabaka ka-
tilasirken gekmeyi yani Kkitclilmeyi beraberinde yapar. Bu sekilde katilag-
ma, ile kalip igindeki maden, agafiya dogru oturur ve en gonunda (e) sek-
lini alir. Bdylece kalip jcindeki siv1 madenin, katilasma giirecinde meyda-
na getirdigi ¢cekme veya bagka bir deyimle kiiciilme ortaya g¢ikar.

%Eu.karlda.ki kisa aciklamadan anlagilacag: gibi dékillen igler kahbtan
daima bir miktar kiiciik cilar. Bua durum model ve kalip yapiminda g6z
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6niinde bulundurulur. Maden ve alagimlar: katilagirken, sivi halde, sivi lagan her kisim da cekmesini yaparken kendisine gdre heniiz stvv durum.
halden kati hale gecerken ve kati halde olmak iizere fi¢ defa gekme ya- da olan ve kalibin orta kismindaki sivi madendnn bir miktar maden ce-
parlar.” ~Yaln$z esmer (gri) fontlar cekme yapmadan once bir miktar gen1§- ker. Biylece en son soguyan kisimda bir bogluk meydana gelir, Bu bog-
leme yaparlar. ol \ S . Juk yukaridan agafiya dogru bir koni geklinde iner, Iste bu bogluga biz

Maden ve alagimlarin gcekmesinden meydana gelen hatalar fice ayrilir: gBkiintli ad1 veriyoruz Sekil 7.18. . R ’

A — Cokiinti, ' .
B — Gerginlikler ve catlamalar, _
C — Carpilmalar. - B

A — COKUNTU :

a — TANIMI : .

: %
Maden ve alagmmlar: katilagirken dilzenli ve aynt sekilde kiiciilmez- ‘ . ///

ler. Bunun sebebi agiktir. Teknolojik sartlar her zaman aymi gekilde sag- "‘*“‘ : ‘ ‘ ' -
lanamaz. Dokiim parcada, meydana gelecek c¢okiintiiniin biiyiikHigd, do- -

killen maden ve alagiminin ¢ekme miktarina, pargamn durumuna, yeri Seldl 7.18 h Sekil 7.19
w88, yolluk sisteminin baglantisina gére deZigmektedir. Cokiintii, ddkiim S 7 Ii
parcalarin genellikle iist kisinlarinda, kalm kesitli dokiim parcalarin orta Acik kahplarda en son sofuyan yer iist kistm olduguna gore cikiin- ;
lnsimlarinda ve bazen de yollufun alttan baglandifi durumlarda alt k- ' tii iistte meydana gelir. Bu ¢dkiintii kapalt kaliplarda dnceden nlem alin- ‘
sunlarda meydana gelir. \ i1 ise yolluk ve-besleyicilerde olugur. Yolluk ve besleyiciler gerekli besie- !
Yolluk ve besleyicilerin digariya agildifint kabul ettifimiz zaman bir meyi yapamadif hallerde g@kiintii dfkiim parganin biinyesinde kalir. Se-
kahptak1 katilagmanmmn Sekil 7.17 de croruldugu glbl fi¢ taraftan bagladi- kil 7.19. Kahn kesitli dékiim pargalarda besleyiciler yetersiz, yolluk gek- |
ginl goruruz : _ ‘ meyi dnleyecek gekilde baglanmamigsa; ctkintil orta kisimlarda meyda- !

na geliv. Bu parcalarda katilagma Sekil 7.20 de sematik olarak gosteril-
- digi-gibi biitlin yiizeylerden tabaka tabaka baglar, Merkezdeki sivi ma-
den katilagan her tabaka tarafindan emilir. Sonra garesiz olarak orta ki-
simda, bogluk kalr, Bu da cOkimtiiyil olu§turur

»
,
¥
|

}
b

e eslelr

LB B

Sekil 717

l 1
\\\\}\\\\\\\\\\Q
Sm s mmw A

Erssoeterrnenl

W
%
T ety kg
i e e s s S R A

il *-

Hava, 1sty1 kalip ylizeylerine gére, daha az ilettifinden, kalibm ta- .
ban ve yan yiizeylerinde katilagma daha gabiik olur. Kalibin taban ve yan ' ¥
yiizeylerinden itibaren sivi maden tabaka tabaka sogur ve katilagir, Kati- ‘ '

R

-Sekil 7.20 X v
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Eolbintii genellikle bir biitiin ‘halinde olur, Bazi hallerde Sekil 7.21 de
gorildiigi gibi kiigiik kiiclik bogluklar halinde de olabilir. Bazen de ince
bir kanal halinde d8kiim parganin i¢ kismmlarma kadar uzayabilir, Se-

kil 7.22.

// 27/ .

7
7

=

Sekil 7.22 .

. Sekil T.21

b — OLUS NEDENLERI :

1 — Digkiim paﬁgalar ani kesit degigmelerinden meydana geliyorsa,
2 — Dikiim pargalar beslenemiyecek sekilde birbirinden uzakta ka-
lin.kesitlerden meydana gelmigse, )
3 — Kesit degiagmelerinde pahlar yeterli degilse,
4 - Kesit degigmelerindeki pahlar normalden fazla ise,
5 — 1ist derece yiiksekligi az ise,
6 — Yolluk ve besleyiciler dokiim parcalara yanlg yerlerden bag-
lanmigsa, ’
7 — Uzun ve kiiglik kesitli yolluk memeleri acilmigsa,
8 — Besleyici dokiim parcadan g¢ok uzaga yerlegtirilmigse,
9 — Besleyiciler yeterli degilse, '
10 — Besleyicilerdeki siv1 madenin cabuk sofumamasl igin gerekli
dnlemler alinmazsa,
11 — Gerektigi halde i¢ ve dig sofutucular kullaniimamigsa,
12 — Kullamlan i¢ ve dig sogutucular yeterli degilse, L
13 — Hsmer (gri) dokme demirden dokiilecek igler igin hazirlanan
alagimda bilegik karhon cok fazla ise, _ '
14 — Alagimda sert karbiir yapier elementler agir miktarda ise,
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{8 —. Tosfor miktar1 gok fazla olursa,

16 — Ergitme aninda alagmun bilegimi degigirge,

17 — Siwv1 madenin kahba gok soguk dokiilmesi sonunda besleyiciler
hemen katilagarak girevlerini yapamiyorsd, )

18 — fislere gbre sivi-madenin Jdokils sicakligl gok fazla ise bu hata
meydana gelir. : '

B — GERGINLIKLER VE CATLAMALAR :

a - TANIMI :

Dékiim pargalarda gerginlikler iki sekilde meydana gelir. Kalip icin-
deki sivi maden katilagirken yapacagl cekmeye maca, maga jskeleti, de-
rece, derece bolmesi, kanca, firkete ve asir1 kalip sikiligi engel olur. So-
nunda dokiim parca katilasacagl zaman esas boyunu alamayinea iginde -
gerginlikler -dogar. Buna dskiimeiiliikte dig gerilme de denir.

Sekil 7.23 a da dolu ¢izgi ile gosterilen dokiim parga heniiz siv1 hal-
den kati hale gegmiy durumdadir. Parga. agir aglr sofur ve soguma ile
beraber kiiciilmesini yapar. Kiigiilme 700 - 600 °C ye kadar devam eder,
Sonunda dokiim parca noktall kesik cizgl ile gosterilen geklini alir,

Dékiim parca katilagtiktan sonra sofumaya devam ederken kiigiil-
mesine Sekil 7.23 b de gbsterildigi gibi engel olunursa icinde gerginlikler
baglar. Bu sekilde dogan gerginlikler cekme kuvvetleridir. Ist ditktiikee -
cekme kuvvetleri yani- gerginlik artar, Cekme kuvvetleri engeli yenmek
isterler. Yenemedikleri zaman da dokiim parga icinde agir1 gerginlikler
baglar. Bu sekilde dogan gerginlikler ¢ekme kuvvetleridir. Ts1 diigtiikge
cekme kuvvetleri yani gerginlik artar. Cekme kuvvetleri engeli yenmek
jsterler. Yenemedikleri zaman da dokiim parca icinde agiri gerginlikle:
meydana gelir. Bu gerginlife dayanamayan dokiim parca sonunda catlar,

Sekil 723 b

Sekil 7.23 a




Sekil 7.24 de yerde kahiplanan bir is gBrﬁimgktedir. Kullanilan kapak
derecelerin bdlmeleri gekilde gdrildiigi gibi kalip yiizeyine ¢ok yalndir,
Bu durumda dokiim parcanin- cekmesine engel-olacagl agilkea gﬁrﬁlmekte:
dir. Cekmeye engel olabilecek bu gekildeki drnekleri, ¢ogaltmak ¢ok ko-
laydir,

O o v o AT PRORD FRTEISY AR AT RS
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© Sekil 7.24

Farkll kesitlerden meydana gelen dskiim percalarda ddkiimden son-
ra farkhl sogumalar olacaktir. Ince kesitler, kalin kesitlerden daha gabuk
katilagip sofur. Aym dokiim parcada farkll sofuma, ayri ayri zamanlar-
da degigik cekmelerin olugmasina sebep olur. Bunun sonucu olarak da
dskiim parcalarm iclerinde gerginlikler meydana, gelir. Buna dokiimeiiliik-
te i¢c gerilmieler denir. - '
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- Sekil 7.25 Gerilme iskelefi

Dbkiim pargalarda meydana gelen ig gerilmeleri §e_ki1 7.25 de geril-
me iskeleti adi verilen d8kiim par¢a ile agiklamaya cahgalim, Bu parga
gekil 7.25 de gorilldiigil gibi bag taraflarindan (a) pargalartyla bagll (b)
kalmn orta cubugu ile iki adet (¢) ince yan ¢ubuklardan meydana gelmig-
tir, Bu cubuklar ayri ayr kahplamp dokiiliirse dnece (c¢) ince yan cubuk-
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lar1 ve sonra da (b) kalin orta gubugu katilagacaktir. Sofuma ilerledik.
ce kiigiilmelerini de’ rahatca yapabileceklerdir. Eger bu .¢ubuklar bir is.
kelet halinde birbirlerine bagl olarak dokillecek olursa, ilk &uce (c) ince
yan cubuklar: katilagip kiigiilmeye baslayacaktir, Fakat bu anda (b) ka-
Iin orta cubuk heniiz sivi haldedir. Esmer dokme demirler katilagmadan
snce bir miktar hacim geniglemesi yaptiklar igin (¢) ince yan cubukla-

rin kiiciilmesi sirasinda (b) kalm orta gubuk bilyiiyecek ve onlarnn kii- .

clilmelerine engel olacaktir, Sekil 7.26. Bu gekilde ince ¢ubuklar tam ola-
rak kiiciilmelerini yapmadan sogurlar. Iglerinde gerginlik meydana gelir.
Gerginligin artmasiyla ince cubuklar ya gatlarlar ya da celime kuvvetle-

rinin etkisiyle parca gekil 7.27 deki duruma gelir. Bundan sonra (b) ka-

In orta cubugu katilagip kiiciilmeye baslar. Bir an gelir parca sekil 728
de goriildiigll gibi esas geklini alir. Kalin gubuk kiigiilmeye devam eder.
Bu sirada ince cubuklarm mukavemeti ile karglagir. Bu durumda kahn
cubukta cekme; ince, yan cubuklarda basing kuvveti dofar ve parga gekil
7.29 daki seklji alir, Kaln orta ¢ubukta ig gerqinlik agir1 hale gelirse, par-
ca catlar ve kopar, I T v
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Sekil 7.26 Sekil 727 Sekil 7.28 Sekil 7.29

Kasnak, volan, digli, cember vb, gibi dairesél dékiim parcalarda ol-
dukea kuvvetli gerilmeler goriiliiv. Bilindigi gibi kasnak; ince jant, kollar
ve kahn gtbekten meydana gelir. Dokiimden sonra Onee jant, sonra kol-

lar ve daha sonra da gdbek sogur., Gobek sogurken kollart kendisine dog-

ru geker, Jant tamamen katilagip sofumug oldufundan kollarda biiyiik
bir gerilme meydana gelir. Gerilme agir1 hale gelince gekil 7.30 a da go-

rildiigii gibi kollar kopar veya gekil 7.30 b deki gibi jantta egrilmeler
goriiliir, : ' : :
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"Sekil 7.30 a Sekil 730 b

Volanda durum. kasnaklarin tersinedir. Jant, kollar ve gbbege gore
daha kalindir. Jant en sonra katilasip kiigiilecektir. Falbuki bu swrada
kollar ve gbbek kiiclilmesini bitirmigtir. Boylece jant izerinde gerilmeler
dogar ve kollan biiyiik bir kuvvetle sikar. Gerilinenin biiyiiklii§iine gére
va kollar parcalanir veya jant gatlar. Sekil 7.31.

Sekil 7.31 o

' Dokiim parcalarda gatlama iki tiirli olur. Birineisi, parga gekmeden'
dolay1 meydana gelen gerginliklerin etkisiyle sicak halde iken gatlar. Bu-
na sicak catlama denir. Ikincisi, kaliptan saglam cikan parga yine ger-
ginliklerin etkisiyle az bir darbe sonucu catlar veya kirilir. Bazen bu hal

caligmaya Bagladiktan kisa bir zaman sonra meydana gelir, Buna da so-
guk catlama denir,

1_98

b — OLUS$ NEDENLERi

1 — Dokiim pargalarda kesit degismeleri duzgun degilse,

2 — Kesit degigme yerlerinde pahlar yeterli degilse,

3 — Derece bolmeleri kallin girinti ve gikmntilarina iyice glrerge,

4 — Derece bblmeleri kalip yiizeyine ¢ok yakin olursa,

5 — Yolluk ve besleyiciler derece bolmelerine ¢ok yakin yerlestlrll-
miglerse, .
, 6 — Dokiim parcaya baglanan b1rden fazla yolluk ve besleym par-
canin normal cekmesini engelliyorsa,

7 — Kalip kumunun yag, kuru ve sicak hasing dayanunl gok fazla ige,
8 — Macalarmn kuru ve sicak dayanmm cok fazla ise,
9 — Maca iskeletleri maga yiizeyine ¢ok yakm yerlestirilmigse,
10 - Bilyiik macalarin genlesmelerini artirmak icin orta kisimlarma
'kOomilr konulmamigsa veya bogaltlmamigsa,

3 11 — Dékiimden sonra maca kumlarimn bogaltilmas zor oluyorsa,
= 12 — Kalip kumu agir1 sikigtirilmigsa,

13 — Kaneca ve firkete gibi kaliplamada kullamlan ya.rd1mc1 madde-
ler kalip yiizeyine gok yakin kullanilmigsa,

i 14 — Kalipta gogumay: dengelemek icin i¢ veé dig sogutucu kullan-
mak gibi énlemler alimmamigsa,

15 — Ha,z1rlanan alagmm ise elverighi degﬂse

16 - Hazirlanan alagim agir1 gekmeye sebep oluyorsa,
17 — Ergitme¢ aninda alagimin bilegimi bozuluyorsa,
18 — Sivi madenin dukiim sicakhfr gok soguk olursa,
19 — Dbkﬁmden sonra kaliplar su ile 1slatilirsa,

20 — Dbkiimden .sonra kalip erken bozulursa,

21 — Ddkiimden sonra sicak pa.rgalar fizerine su atilarak veya soguk
hava fiflenerek sogutulursa,

ﬂ 22 —-Mekanik kalip bozma makinas: gok sert calisirsa,
23 — Yolluk ve besleyiciler dikkatsiz kirilirsa,
24 . Dokiimden sonra dereceler tagimrken ‘diigiirii]iir'sé,

25 — Parcalar temizlenmek igin tambura birbirlerine garpacak gekil-
de yerlegtirilrse bu hata meydana gelir,

K
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O — DORUM PARCALARIN CARPILMASI :

a — TANIMI :

Maden ve alagimlarin cekmesinden ddkiim ‘parcalards catlama-ve k-
- rilmalar oldugu gibi carpilmalar da olur. Carpilmadan. sonra dékiim par-
- galarm bigimleri bozulur. Kamhburlagir ve egrilirler. Sekil 7.32 deki do-
ktim parca bir kalin ve bir de ince cubuktan meydana gelmigtir. (b) kis-
mt ince oldugundan (a) kalin kismindan &nce katiaglr ve gekme yapar.

" Takat bu sirada (a) kismi genigleme yapmaktadir. ‘Bunun igin arada bir

celigki dogar. Boylece' (b) pargasi normal boyunu alamaz yani kiigtile-

mez, Dikiim parca carpilarak Sekil 7.33 deki hale gelir. (a) kismi kati-
lagip kiigiilmeye -baglayinca (b) tamamen- katiagti igin onun kiigiilme-
sine engel olur, Neticede parga gekil 7.34 deki duruma gelir. L‘gﬂme ka-

T . . . o r——

Sekil 7.32 ) Sekil 7.33 . Sekil 7.34

Iin kisim tarafina dogru olur. Aym parcada kesitler yer degistirmig ol-
saydi, yani ince kesit iistte, kalin kesit altta bulunsayd, egilme, gekil 7.35

de oldugu gibi ters tarafta, fakat yine de kalin kisim tarafina dogru ola-
caktir, Sekil 7.36 daki plakamn takviye kisimlar: incedir. Dokiimden son-'

ra itk Snee bu kisimlar sofur ve katilagir, Plikamn iist kismi daha son-
ra sofuyup katilagacagindan egllme bu tarafa dogru olur.

Sekil 7.35 . _ Sekil 7.36

Baz parcalar diizgiin olarak carptlir yani egilirler. Bunlarm model-
lerini aksi tarafa egri olarak yapmakla diizgiin dékiim parcalar elde edi-
lir. Sekil 71.37 de boyle bir parca gorillmektedir. Model egrl yapilmstir.
Parca, dikiimden sonra cekerelr bu egriligini ortadan kaldirir ve diizelir.
Dokiim pargalarm garpilip efrilmemasi igin nedenler ayn ayr gdz onil-

ne ahnarak gerekli 6nlemler alinmalidir,

d paru adkim_ )

Sekil 7.37

b — OLUS 'NEDENLERI :

1 — Dpkiim parcalarin kaburga ve takviyeleri pa,rgamn hiiylikliigit-
ne gore yanhg Slglide ve az sayida olursa,

2 — Dékiim parcalar cok farkh kesitlerden meydana gelirse,

3 — Dskiim parcalarmn normal cekmesine derece bolmelerl enge]

olursa,
4"~ Yolluk sistemi parcamn diizenli cekmegini engellerc'e,

5 — Yolluk sisteminin Yesitleri kalibin hizla deldurulmasim sagl--
. sl un '

yorsa,
6 — Kalip kumunun yas, kuru ve gicak dayammi agirl olursa,

7T — Yolluk memeledi geligi giizel dagitilarak soguma diizensiz bir

hale getirilirse,
8 — Macalarin kuru ve sicak daya,mmlarl fazls olursa,

9 — Dikiimden sonra maca kumu rahat bog galtrlamazsa,

10 — Kahplamadd alt ve iist derecelerin sikigtiriimast birbirinden
farkli olursa, ' o

11 —_ Alagimda bilegik karbon yiizdesi fazla olursa,

12 — Alagimda sert karbiirleri meydana getiren elementler agirt olur-
ga, o ’

13 — Sivi madenin dokim sicaklid1 cok diigiik ise,




14- — FErgime anmda a.la§1m1n bilegimi bozulursa,
15 — S1vi madenin kahba dokiiliigit cok yavag olursa,

., 16 — Déokiimden sonra derecelerden kenet ve surguler cabuk ahnr
veya agirhiklar erken kaldirilirsa, : '

17 — Dokiimden sonra dereceler ¢cok cabulk ioozulur_sa. bu hata mey-l
dana gelir,

BQLﬁM:S

‘SORULAR"

1 — D8kiim hatalarinm olusmasina neden olan temel iikeleri agiklayimez,

2 — Dbokiim parealarda gaz bosluklar: nasil meydana gelir?
3 — Ddkiim parcalarda meydana 'gelen cukurluk, cizgiler ve pullar hakkmda
bildiklerinizi séyleyiniz. .

CESITLI KALIP YAPMA ve DOKUM
YONTEMLERI

4 — Dart hatasini tanimlayimmz?

5 — D&kiim parcalarda dart hatalarini meydana getiren sebepleri agiklayimz,

8.1 — GIRIS :
' o e e Semeso (nUfuzu) sotiaymniz | Bugiin. d6kiim atelyelerinde daha temiz yiizeyli ve kéliteli pargglar
dokebilmek, kalip yapma zamamni azaltmak ve dokiilecek kaliplarm bek-
leme zamanlarini kisaltmak amaciyla bilinen kum kahpgihgindan bagka,
daha degigik ka.hp yapma yontemleri de uygulama alamna girmigtir,

T - Ust dereceden kum diismemesi icin hangi tnlemler aliny?

~ 8 — Sagma nedir, aciklayiniz. ‘
8 — Dokiim parcalarda sertlik nasii olugur?

10 — D3ki 1 - . 4 ) o s - . . ;
; rﬁ ;;maﬁiff‘? arda soguk birlesme ve e.kSJk kalmalarm olmamas: icin nasil . 82 — CESITLI KUMLARLA YAPILAN KALIPLAR :
11 — Dékiim parcalarda kaiklik nasil Snienie? . | | 1 — ¢MENTOLU KUMLARLA YAPILAN KALIPLAR :

Silis kumlarina baglayier olarak % 8-10 oraminda pori:.land cimen- ‘
tosu karnighirthr, Bu kangima % 4 -10 oraninda su katilarak ¢imentolu ka-
Iip kumlarn elde edilir,

12 — D&kiim parcalarda gapak hatasi nasil meydana gelir? - ' *

13 — Maden ve alagimlarin gekmesmden meydana gelen dokum hatalar: nelerdir?

14 — Cokiintii nedir?

§ 15 — Dokum barcalarda meydana gelen gerginlik ve catlamalar; anlatmlz Kullamlan silis kumunun bityiik cogunlugu 0.3 _]: mm, bi.iyﬁkliigun-
16 7 POkim pargalarda garpilma neden olur? . deki tanelerden olugur. Portland cimentosunun lfalsflyumokmt (Ca 0)
- miktart 9 60 - 65 kadar olmaldir, Hazirlanan yeni g.lmentolu kuma, ge-
' rektifinde % 50 - 80 kadar kullanilmig fakat temiz ¢imentolu kumdan da

E . katilabilir. Model yiizeyine yeni hazirlanmig ¢imentolu kumdan 30 - 50
o - mm. kalimhgmda, geriye kalan kismina da kullamlmis eski kumdan kul-

- lamilr,
202




‘

Hazirlanan giinentolﬁ kum en kiga zamanda kullamlmalidir, Clnkil
cimento havadaki nemden etkilenerek sertlesir, Kaliplarin biiyiikliigiine
bagli olmakla beraber normal olarak 2 -4 saat iginde sertlegir, Cimentolu
kaliplarm yapuminda gahganlarm eldiven giymeleri yararh olur.

Qiirnentohi kum, maca yapimimnda da kullamlir. Fakat madenin kati-
lagmasi anindaki hacim kii¢iilmesinde, ¢imentolu maca ve kalip kisimlar,
sicak gatlamalara neden olur. Ayrica dSkiimden sonra, kumun kolzayca

bogalmasm saglamak icin bazi 6zel maddeler katiir. 9% 2 - 4 kadar ,ka,ﬁ-_

lan bu maddeler, selulozeter (alkilin), selitlozglikolat ve baz organik

maddelerdir. Bu maddeler, dskitmden sonra kumun kolay dagilmasin gag- -
ladigi g1b1 ¢gimentonun da kolay sertlesmesini ve kalibin gaz gegirgenli-
ginin artmasim saglar. leentolu kumlar daha cok buyuk d6kiim kahp-

larmin yerde hazirlanmas: igin uygundur.
Curuf kullanilmasi:

Cimentolu kuma bzel hallerde curuf da katihr, Yiksek firm veya

kupol ocaklarindan ¢rkan.curuf ogiitiiliir. 9 25 - 30 kadar curuf kullan:-

Iir. Bu gekilde. hazirlanan kum da 4 -5 saat icinde kullapilmalidir. Model

yiizeyine bu karigimdan 20 - 30 mm. kalbmhfmda &rtitliir. Geri kalan ki-

sim normal killi kalip kumlariyla doldurulur. Kabp ve maga yapiminda,

"normal kuma karsiik dayammi ve gaz gecirgenligi bak1mmda,n fistite-

liikleri vardir,

‘2. CAM SUYU KACH.‘]LMES KUMLARLA YAPILAN I{ALH’LAR
{CO, Metodu) :

Bu yontem gogunlukla magalarin yapimmda kullamlir, Aym zaman-

~da kalplarm yapimma da uygulanabilmektedir,

Baglayicl olarak cam suyu (sodyum silikat) kullapilan kumlarla ya-
pilan kaliplara karbondioksit (CO.) gazi verilir. Sodyum silikat bu gaz
ite kargilaginca soda ve silise doniigiir. Kum tanelerini birbirine baglar.
Bu olay, havada beklemekle de olur. Ancak zama.n almaktadir. Denklem
agagidaki gibidir:

Na,8i0;+ C0. - Na,CO,+8i0,

Dékiilecel-maden ve alagim cinsine gore kalip ve maga kumlarnin
hazirlanmas: ve b11e§1m1er1 Tablo 8.1 de vbr11m1§t1r.
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Tablo 81 Dikiltecek maden ve alasima gdre camsulu kum drnelcderi

Cinsi Yikanmils Cam Asfalt Tas komiirii
insi - ,
- silis Ka.- suyu Kg. Baglayieis1 Kg. tozu Kg.

t B
Celik dokiim | 100 5 1 —
-I—ESIner dékme . :
demir l 100 4. o1 —
Hafif maden- .
alagimlar ‘ 100 8 - 1

Karbondioksit (CO,) gazimin basmer 2-2,5 Atli, kalp veyd maga

~ kumlarnin icinden gecirilme zamam da 2 saniyeden birkag dakikaya ka-

dar siirer. Bu siireler, kahp veya macalarm bilyiiklitklerine gire otomatik
olarak ayarlanir. Agik havada birakilan kalplar sertlesirler. Fazla kar-
bondioksit verildigi zaman kahbin bozulmasi giiclegir. Modelin kumdan
kolayca gtkarilmas igin, normalden daha fazla koniklik verilmelidir, Bu |
yontemle, daha cok havd sogutmali motor silindirleri, motor kafalari,
vantilatér diglileri, her bwyuklunktekl dokiim parcelarin kaliplari hazr-
Ianabﬂmektedlr .

3 — KABUK KALIP YONTEMI: . .
Bu ydnteme ‘“Shell molding” ve. “Croning yéntemi” de denir.
Ozellikle : .

Cok saylda dolkiilen lpa‘rgalar icin ekonomik olur.

Cok duyarh ve temiz yiizeyli ddkiim pargalara uygulanir.,
Gaz gegirgenligi coktur ve gkicilara ‘gerek yoktur.

Cok az kahp malzemesgi (% 5 - 6) kadar kullamlir.

Yalmz pahal sentetik recinelere. gerek vardir.

Saglam ig sayisi cok fazladir. '
Dékiimden sonra parcalar cok kolay temizlenir.

Ka,buk kalip yontermndekl masraflar, kum kaliplarinin masraﬂarm—
dan daha azdir,

@ o e

_ Kabuk kalpgihginda ktiIlamIan kalip malzemesi, yrikanmig ve kuru-
tulmug silis kumu ile 9% 4 - 10 kadar fenol formaldehit recinesi, novalack
(sertlegtirici hexa eklenerek) -karigimindan meydana gelir, Eskiden sen-

I
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Hazirlanan cimentolu kum en kiza zamanda kullantlmalidir. Clinkii
gimento havadaki nemden etkilenerek sertlesir. Kaliplarin biiyiikliigiine
bagli olmakla beraber normal olarak 2 -4 saat iginde sertlesir. Cimentolu
kaliplarin yapiminda caliganlarin eldiven giymeleri yararh olur.

Cimentolu kum, maga yapmunda da kullamilir. Fakat madenin kati-
lagmast anmdaki hacim kiiglilmesinde, ¢imentolu maca ve kalip kisimlar,
steal gatlamalara neden olur, Ayrica ddkiimden sonra, kumtmn kolayeca

bogalmasimi saglamak icin bazi_tzel maddeler katibr. %2 - 4 kadar katl-_

lan bu maddeler, selulozeter (a,lkﬂm), selnlozglikolat ve ham orgamk
maddelerdir. Bu maddeler, dokiimden sonra kumun kolay dagilmasini sag-

ladigy g1b1, cimentonun da kolay sertlesmesini ve kalibin gaz gegirgenli-
Finin artmasini gaglar, Clmentolu kumlar daha cok buyuk dékiim kalip-

larhm yerde hazirlanmast igin uygundur.
Curuf kullamlmasi:

Cimentolu kuma &zel hallerde curuf da 'kat111r. Yitksek firin' veya

kupol ocaklarindan cikan. curuf ogiitiiliir. % 25 - 30 kadar curuf kullani-
lir. Bu sekilde-hazirlanan kum da 4- 5 gaat icinde kullamlmahdir, Model
yiizeyine bu karigimdan 20 - 30 mm. kalmhginda ortitliir. Geri kalan ki-.

sim normal killi kalip kumlariyla doldurulur, Kalip ve maga yapiminda,

"normal kuma kargibk dayanrmu ve gaz gegirgenlig bakmundan Gistiln-

litkleri vardlr.

2. CAM SyUYU KATELMIS KUMLARLA YAPILAN KALIPLAR

(C0, Metodu) :

Bu ydntem g¢ofunlukla magalarin yapiminda kullamhr, Aym zaman-

. da kaliplarm yapimina da uygulanabilmektedir.

Baglayict olarak cam suyu (sedyum silikat) kullanilan kumlarla ya-
pilan kaliplara karbondioksit (CO.) gazi verilir. Sodyum silikat bu gaz
ile kargilaginca soda ve silise doniigiir. Kum tanelerini birbirine baglar.
Bu olay, havada heklemekle de olur. Ancak zaman almaktadir. Denklem
agagidaki gibidir:

Na.8i0;+ CO, = Na,CO,-+8i0,

| Dékiilecel-maden ve alagim cinsine gire kalip vehmaga kumlarinin
hazirlanmasi ve bilegimleri Tablo 8.1 de verilmigtir, :
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Tablo 81 Dé}kﬁleéek maden ve alagima gbre camsulu Lumi ornekleri -

e

~

Cinsi Yikanmis Cam Astfalt Tas kémiri |-
‘ silis Kg. suyu Kg. Baglayicist Kg. tozu Kg.
Celik d6kiim 100 5 1 —
?E}smer dékme . .
: demir 100 4. .1 -_—
Hafif maden- )
La.laslml/-arl 100 3 - . 1

Karbondioksit (CO,) gazimin basiner 2-2,5 Atii, kalip veya maca

~ kumlarinin iginden gegirilme zamam da 2 saniyeden birkae dakikaya ka-

dar stirer. Bu sfireler, kalip, veya macalarin biiyiikliiklerine gbre otomatik
olarak ayarlamir. Acik havada birakilan kaliplar sertlesirler. Fazla kar-
bondioksit verildi§i zaman kahbm bozulmast giiclesir. Modelin kumdan
Ikolayeca caikarilmas: igin, normalden daha fazla koniklik verilmelidir, Bu
yéntemle, daha cok havd sogutmall motor silindirleri, motor kafalari,
vantilatér diglileri, her biiyiikliiliteki ddkiim parcalarin kaliplart hazir-
lanabilmektedir. . '

3 — KABUK KALIP YONTEMI: .

Bu yonteme “Shell molding” ve “Croning yontemi” de denir,

Ozellikle :
a. Cok sayida dﬁkﬁlen'pa_rgalar 'igin_ekonomik olur,
b. Cok duyarl ve temiz yiizeyli dokiim pargalara uygulanir..
e. Gaz gegirgenligi coktur ve cikicilara gefek yoktur.
d.” Cok az kalip malzemesgi (% 5 - 6) kadar kullamlr.
e. Yalniz pahali sentetik recinelere. gerek vardir,
£. Saglam ig says1 cok fazladir,
‘ g. Dokiimden sonra pargalar gok kolay ‘temizlenir.

Kabuk kalip yontemindeki masraflar, kum kahplarimnm masraflarin-
dan daha azdir,

Kabuk kalpemiginda kullamlan kalip malzemegi, y1kanmg ve kuru-
tulmug silis kumu ile % 4 - 10 kadar fenol formaldehit recinesi, novalack
(sertlegtirici hexa eklenerek) karigimindan meydana gelir. Eskiden sen-
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tetilc recine tozu, % 0,2 kadar ya§ (kamgi yimugatip homogen hale
getirmek i¢in) kum ile (yikanmig kurutulmus silis) kanstirihrdl. Yeni
yontemlerde recinelerin metil alkol igindeki eriyikleri (novolack) kulla-
nilmaktadir. Hava iiflenirken ¢dziicii alkol ucarak ¢ok recine yerine, aym
dayamm icin kullamilan regine % 3 e kadar dilger. Bu suretle de toz kal-
dirilmadan caligma saglanmig olur. Kalip yapxmlndé 280 °C ye kadar 1s1-

tilmig madeni model plakas: itzerine silicol emdiilsiyon (% 2 silikon) piis-.

kiirtiiliir, Uzerine kahp kumu doldurulur, 4 -8 saniyelik bir bekletme ile

_piser ve 4~ 5 mm. kalinhginda sert bir kabuk eide edilmig olur. Bu kabuk

kismin lizerinde kalan kalip kumu alimr ve tekrar kullanilmak fizere kum
silosuna doldurulur. Elde edilmig olan kabuk kaltha istenilen dayammn
kazandirmak n}m heniiz model iizerinde iken 450 °Clik bir flrlnda, 1,5
dakika tutulur, Sekil' 8.1 deki diyagramda kabuk kahnhgmm p1§1rme za-
maning bagh olarak artigt goériilmektedir.
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Sekil 81

Diger bir kabuk kahpehg: yontemi de, alt model pla.kasi lizerindexi
kum, yine 1sitilmig bir erkek plakasi ile preslenerek aradaki kabuk kalin-
Iig1 kadar bosluk birakilir, Sekil 8.2 de bdyle bir kalp gekli gbriiliiyor.
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Bir de, kumun preslenmesinden bagka disi ve erkek kalip aralarmda
birakiimig olan‘bosluga basingli hava ile-kalip kumu piiskiirtiiliir ve bog-
luk doldurulur, Sekil 8.3 (a-b-¢) de degisik metodlar gdrillmektedir,

L

Sekil 8.2 Kabuk kalip

Sekil 8.3 Kabuk kalip yapma yontemleri

Zam-anla model plakas iizerine yapigarak sertlegen kum artiklarini
temijzlemek gerekir. Bunlar mekanik bir smtemle kum ptskiirtillerek ve-
ya 50-70°°C ye kadar 1stilmig % 10 luk sodyumhidroksit (NaOH) ban-
yosuna daldirilarak temizlenir. Ancak bu iglem d8kme demir veya celik
ten yapilmig modeller igin uygun olup, aliiminyumdan yapilmis modellere
uygun degildir, : : ‘

Kabﬁk kalip olarak hazrlanmig olan yarim kaliplara, yine aym yon-
temle yapilmig olan ici bog magalar da yerlerine konulduktan sonra ka- .
patilirlar ve yapistirihirlar. Cogunlukla ek kigimlaring yolluklar da-yer-
legtirilir. Sekil 8.4 de kabuk kaliplarmin iglem sirast verilmigtir,
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Sekil 84 Kabuk kalp yapilisimn islem sirasi

1 — Madeni olan kalip modelinin sieakhignm éigﬁlmesi,

" 2 — Hazirlanmg olan kabuk kahp kumunun sicak model tizerine db‘ndiirﬁlerek,

kabugun meydana getirilmesi,

3 — Sicak madeni model {izerinde, kabuk kalibin elde’ ediligi, .

4 — Elde edilen kabuk kalihin model {izerinden alimg,

5 — Yarmm yarim yapilmis olan kabuk kahp_lanh birlestirilmesl -
i

Hazirlanmig olan kaliplarm yolluk agtzlam gerekirse hir kagit yam
tirilarak kapatilir, Stvi maden kaliba dokiillirken bu kigit srtiler yaxfai-
Kapatilmis olan kabul kebplar, bir celik cerceve icine yanyany gimgger.
Dokiimleri sirasimda meydana gelecek olan basinclar: karstlamal igin-
aralart ufak gelik bilyalarla veya kum gibi maddelerle doldurulur, Bu,
bosluklar daha ¢ok kuru silis kumu ile doldurulmakta ve hattg, cok Liigiik
parcalar igin kabuk kaliplarinm kend; dayanmmlar: yeterli olmaktadir,

4. — MUM MODEL ILE YAPILAN KALIPLAR (Duyark dékiim) :

"Baz1 parcalarin db‘kiilmiinde, modeller mumdan (balmumu, parafin,
v.h) yapﬂ_lr. Bu ig igin aym ozellikte bagka gerecler de kullanilmaktadir,
Kolay ergiyen (mum, v.b.) gereglerden Gzel yéntemlerle yapilan model-

‘ler kaliplamr, Kaliplar kurutma firmlarinda kurutulur. Kurutma sirasim-

da, model ergiyerek kaliptan digar1 akar. Kalp bogalir. Ergitilen maden
bu kaliba dékiilerek barca veya pargalar elde edilir. Bu yéntem cok esgki
wllarda siis egyast dékiimiinde knllamlirdy. Aym zamanda, kalibmin ya-
pmm diger yollarla miimkiin olmayan parcalar (iiziim salkim gibi), icin
d.e bu yéntem secilirdi. Zamammzda gelistirilerek endﬁstride geri iire-
timde kullamlmaktadir, Bu y&nteme “Duyarh Dékiim” veya “ileri Dg-

kilmeiiliik” gibi adlar da veriimektedir, Modellerin yapilmasina ait gegit-

Yi islemler gekil 8.5 ve gekil 8.6 da gorillmektedir,
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Sekil 86 Hassas (duyarl:- Investment Casting) dokim igin seramik kalibin ha-
zirlanist : )

1 .— Preste madeni kalip icinde mum modellerin yapilisl,

2 — Mum modellerin, mumdan yapilms bir yolluk sistemine baglanmalanyla el-
de edilen sallum modeller,

3 — Mum model salkimimin, kaliplamada kullanilan gere¢ icine daldirilarak is-
tenilen kalinlikta kaplanmas,

4 — Hazrlanmis kaliplarin ters g¢evrilip 1s1t11arak 1glermm bosaltilmas1 ve ds-
kiime hazirlanmasi,

210

Model igin kullamlan gere¢c balmumu veya termoplastik yapay mad-
delerdir. Model yaptlacak olan balmumunun sertligini artirmak igin, bal.
mumuna parafin veya gellak (schellack) katilir.. Polyestrol (Polystrrol
(C;H,CH; CH,) gibi termoplastik maddelerden, model yapilirken bu mad-
deler pres dékiim ile sek111end1r111r Preslerde az sayrdaki modellerin ya-
plmla,rl igin (100 - 4000 adet) ana madeni kurgun veya kalay olan alagim-
1arc1an yapian kaliplar, biraz daha fazla sayidaki modellerin yapimlari
icin (1000 - 20000 adet ana model iizerine krom celifi pliskiirtiitiip, geri
kalan kismi dékme demir olan kabplar, daha gok sayldaki modellerin ya-
pimlar: igin de (20000 ve daha gok adet) aginmaya dayamkl gelik blok-
larin mekanik olarak iglenmeleriyle elde edilmig olan kaliplar kullanil-
maktacr,

Pres dokiimle elde edilmig olan ¢ok sayidaki kiiglik modeller 1sitilmig
olan takimlarla birbirlerine kaynatilirlar veya (benzol, toluol vb. gibi)
maddelerle yapistirilirlar. Hazirlanan sallim halindeki modeller, daldir-
ma ile kaplama (dipcoat) denilen bir siviya daldiriir. Bu sivi, birinel 8r-
tii olarak, cok ince atege dayanikli silis tozlarinin bir baglayict ile kari-
simindan meydana gelir. Bu ince yiizey kaplamasi, sivi madenin kuma
dokiimii sirasinda, s1vi maden ile kalip gereci arasinda ayiriel bir gaz fi-
lim tabakast gdrevi yapar. Bu gaz, mivi madenin kalip gerecine girmesini

' 6nler. Seramik astar gereei bu nedenle, maden ile reaksiyona girecek hig-

bir yabancit maddeyi bulundurmamalidir, Kahbin bu iist astan igin ku-
vars unu, er1t11m1§ kuvars, dogal veya eritilmig sirkonoksit, korund, sili-
manit, mullit, kromoksit veya bunlarin karigimi kullaplir, Oziitillmily ge-
recin tane irilii 0,04 mm. den bilyiikk olmamaldir, Baglayie1 olarak ay-
rigim, hidroliz veya ¢oziicii bilegenin buharlagmas: sonunda elde edilen si-
lis kreminin 8i (OH), cesitli- érgiyikleri kullamlir, Bunlar sitildiklarinda,
saf silisyumoksit haline dénerler: Fosforik asit ve bazi tuzlar, 1s1 karg-
sinda iist diizeyde seramik gereg ile reaksiyona -gireceginden baglayicl
olarak kullamiabilirler, Baz1 toprak alkali madenlerin tuzlar da katilir.
Aliiminyum ve kromklerid’in su veya alkoldeki eriyiklerinden ¢cok az mik-
tarlar, bazi artirict maddelere kangtirilarak da kullamlabilir.

Hazirlanmig olan model salkimi {izerine ince seramik tabaka, daldir-
ma, piiskiirme, veya firga ile kaplandiktan sonra, daha iri taneli seramik
madde serpilir. Havada kurutmadan sonra, alt ve iist kisrm agk olan sag
kutu icerisinde de geri kalan bogluk seramik gerecten hazmrlanan akiel
camur ile sarsmali (vibratérlii) masada doldurulur, Sekil 8.7 de bu ydn-
temlerle dokillmiis baz drnek parcalar goriilmeltedir.

211




Kahp, model gerecinin ergiyecegi sicakliga st ve .ic,:inin hogaltil-
mas: saglamr. Kalip 6 - 8 saat kadar, 800 - 1000 °Cde pigirilir. Daha son-
ra sicak kalip icine sivi maden di:ikii_liir. L

Sekil 87

Bu yﬁnfemle, yiiksek sicakhga dayanikli celikler, gaz tiirbini‘ kana?t-
lart ve kesici takimlar icin nike!l ve kobalt tabanh (al§§1mh) g?hkler_- ile
dleilleri gok kilgiik ve dOkiimii zor olan pargalar -fi'c?-kulmekted{r. Hesap
makineleri, yaz1i ve dikiz makineleri icin birgok kiiciik parca, iglhe?nmeye
gerek kalmaksizin temiz olarak dokiiliirler. Bu ytinte.mle gok kugu}c par-
calardan 50 Kg.hk parcalara kadar dokiim yapilabilir.

5 — KOPUK KALIP YONTEMI :

Cok ince gbzenekli polystrol sert plastik siingerden yapilmig model-
ler, yolluk ve gikicilar: ile birlikte ve hatta varsa kumdan Xa.pﬂmlg par-
calar: da yerlestirilerek, normal kahp kumu iginde sikigtirihr. Sivi Izladen
dekiildiigiinde bu sert plastik siinger, gazlagarak -yok olur, Bu ybéntem
dzellikle protottipler, az sayidaki igler, bliylik makina pargalari, baz ye-
dek pargalarm ¢ok acele dékiimleri gibi durumlarda kullamhr:' I-.I'-az1r olan
siinger blolﬂé,r, mekanik olarak islenerek ve yaplgtlrﬂarak. dékiim kahb:}
icin model hazrlanir. Bu ydntemle dokiilmiis parcalarda hirlesme yerleri

ve capaklar olmaz. |, _ :
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8.3 — KOKIL KALIP DOKUMCULUGU (Siirekli Kaliplar) : U\( U
: 3 \/1

1 — KOKIL DOKUMUN TANITIMI : uﬂl\_f&g‘

Kokiller madenden yapilmig ve dékiim icin bir ¢ok defalar kullanila-
bilen devamli (siirekli) kaliplardir. Kokil ismi; celik fabrikalarinda blum,
kiitiik veya sleb’lerin yaprlmasinda icerilerine ergitilmis celik dékiilen cok
kalin kegitli dokiim kaliplar icin veya kum kalipcihgmda cabuk sogumast
istenilen lkisimlara konulan dokiim sofutucular icin kullamlir,

Bir de devamli (siirekli) kalip niteliginde olup, samut, kil gibi sera-
mik maddelerinden yapilmig ve az onarimlarla 10 -15 defa kullanilabilen
kaliplarda, kokil kalip gorevi saglamaktadir, Seramik kokil yapininda
kullamlan daha yeni ve gelistirilmis geregler, silisyumkarpit ve camsuyu
{(sodyumsilikat) ile kuars kumu ve baglayic1 olarak etilsilikat gibi mad-
delerdir. Kil veya kaolinin yakilmasiyla silimanitin elde edilir. Silimani-

‘tin, baglayic1 olarak etilsilikatle karigtiritmasinda silester, mullit (8i0,+

Al:O;) gibi maddeler olugur. Viiksek steaklifa dayanikli olan bu madde-
lerden siireklj kaliplar yapilmaktadir. Alel, ashest, magnezit gibi madde-
ler, organik katki maddeleriyle simirh olsa da siirekii kalip yapiminda
kullanilirlar. Bu kaliplara devaml veya siirekli “Kalplar” denilmekle be-
raber, “Dayanikh kaliplar” demek daha dogru bir ifade olmaktadrr.

Siirekli kaliplar igin uyzun bir gerec de grafittir. Grafit iglenmesi ve
onarimi kolay, cok yiiksek sicakliklara dayanabilen, genlesmesi az, 1s1 ile-
timi iyi olan bir kalip gereci olarak kullamiimaktadir. Statik dtkiim, pras
ve savurma dékiim teknigi icin de uygundur, Grafitin aginmas1 fazla ol-
dugundan &zel itina gosterilmesi gerekir,

En ¢ok kuollanilan kokil kallp' gereci dokme demirdir. Dékme celik
veya blok celik cok az kullanilir. Genellikle perlitik esmer dékme demir-

-den kokil kaliplar yapilmaktadir. Blok gelikten talag kaldirarak kal:p yap-

mak uygun degildir. Kokil kahp icine konulacak olan maca parcalari, 1si-
va dayamkl gelikten, normal kumdan veya kabuk maca olarak yapilir,

Kokil gereei olarak agagidaki bilegim iyi sonue vermektedir, (silis-
yum miktar: kesit kahnlifima gére ayarlanmaktadir.)

c Si Mn P s .

330 1.20 - 0.60 en cok 0.10 en cok 0.05
3.50-3.70 2.20 o 0.80 0.25 0.12
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Kokil dokiimeiiligiindeki dnemli noktalar agagida . belirtilmigtir:

a — Kokil.kahpta s1vi madenin sofumast hizh oldugundan yap stk
dokulu olmaktadir. Yalniz sivi madenin akigkanligl zorlagacagindan, ma-
denin akicihk &zellifine gére, parganin ve yolluk sisteminin iyi lciilendi-
rilmesi gerekir.’ '

b — Kokil gereci gaz gecirmediginden, kahp iginde uygun yerlere -

hava kanallar: acllmalidrr,
¢ — Kalip dolarken icerde hava kabarci@ kalmamahdir, Bunun igin
kahp uygun bir egimle tutularak hava ¢iki;t kolaylagtirilr.

d — Begleyieileri sadece besleme ,ya‘m,pac'ak ek kisimlar olarak degil,
aym zamanda basing yapabilecek kisimlar olmahdir,

e — Cok ceken ve dokiimii zor olan madenler ig¢in, (drnegin agir

madenler) sarsmali dékiim teknigi uygulanmalidir.

f — Dokiimden sonra parga, kokil icinden cabuk c¢ikarilmalidiy, Ce-

kerek silugma ve gatlamalar: Snlemek igin koniklikler de fazla olmalidir.

g — Kum macalar, alagimin sofumasiyla artan stkma sonunda es-
nerler. Halbuki madeni magalar gert olduklarindan sicak catlamalara se-
beb .olurlar. Bu nedenle dzellikle alagimh celikler igin, kokil kalip yapi-
minda gok Onemli tedbirler almak gerekir.

h — Dgkiilecek olan parcanin gekli cok karigik olmamalidir. Miim-
kiin oldugu kadar basitlegtirilmelidir, ‘

1 — Madeni maga pargalari, 1siya dayamikli gelikfen yapilmah Ve so-
guyan alagim sikmaya baglamadan gekerek gikartimalidir. Kokil digm-
dan cikartilamayan madeni macsalar igin kumdan yapilmig macalar kul-
laniir, - '

Jj — Kokil i¢ ylizeyine piiskiirtillecek bir sivi ' madde madenin kokile

- yapigmasin onler ve sofuma etkisini azaltir, Grafit esash siyah piiskiirt-

me sivist cahuk sofumayl, kaolin esasli olanlar ise daha yavag sofuma-

1 saglarlar.

k — Kokiller sogukken diokiim yapilmamaldmr, Ani 11 degigmesi
patlamalara ve catlamalara neden olur. Soguma hz da fazla olur, D&-
kiim sicakliklarim uygun secmeli veya iglem aminda kalbi (bakir dékiim
ve bronzlarda) sofutmak veya (Mg ve Al alaglrr‘llarmda) arada bir 1mt-
mak gerekmektedir,
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1 — Dokiilecek olan parcalarla birlikte elde edilmek istenen vidalgy - .l
burg ve borularin kokil icine yerlestirerek dékiim ile kaynasmalar n:"ar,_
kindiir. Bunun igin yiizeylerinin 6nceden uyguﬂ bir sekilde hazIrIanmlalant-'
diffizyon yoluyla kaynamasm kolaylagtirr. Kokil dékiimciiliir‘*iiniin kus’
kaliplara oranla iyi taraflamm bilmek, dékiim yontemini belirlte.mel te e
yardimel olmaktadir, o e cok

2 — KOKIL DORUMUN BASLICA YARARLARI :

' _.a — Katilagmanin ve sofumamn cok hizh olugu, daha =ik ve ince
bir i yapinm elde edilmesini saglar. Cekme gerilmesi ve alkma smir ar.
tar, Daha fazla sertlik ve tokluk elde ediliv. Dékiim siiresi kisalir,

b — Gaz kabareig: ve karinealanma, gibi bogluklar meydana gelmez,

¢ — Olcii degigimi daha az oldugu i¢cin hassas toleranslar ve isleme
paylart verilir,

d — Diizglin yiizey ve iyi taglanabilme, parlatilma 8zellikleri vardir,

e — Kokil ile alagimlarin sicakliklarnim ayarlanmasiyla elde edile-
cek parca sertlikleri ayarlanabilir, :

f — Dayanikh olduklarindan daha ince 'kes:itli parga, ufak yolluk ve
gikieilar konuldugundan, daha az geree kullanthr, '

g — Bu yodntemle-yaplan igler gok kisz zamanda teslim edilir,

h — Kiieiik birA alanda farzla miktarda iiretim saglanir, -
i — Cok sayida parea d6kmek maliyeti: diigiiriir, !

. ) “yr PR 3 !
k¥ — Cok fazla bilineli iscilere de gerek yoktur.

3 — KOKIL KALIPLARIN HAZIRLANMASI:

" Dékiim igin kullanilacak kokilin sekillendirilmesinden once, dgkiile-
cgk parcamin kokil dSkiimii i¢in uygun bir gekilde hazirlanmasi gerekli-
dir. Kalibin lnsmmlara ayrilmasy, stvi madenin akigm kolaylastlrrhak gibi
noktalarda, kuma dékiim teknolojisinin kurallar uygulanmaktadir. An-
cak kokil dékiimeiiliifiinde, konikliklerin daha fazla olmasi, hizli so." ma
nedenivle en ince kesitin 3 mm. den az olmamasi gerekir, , &

. Burafla tamiilomg olan kokiller, sivi madenin kendi agirhgi ile ko-
kil boglngunu dolduruimas: esasina gbre incelenmektedir. Basingl: da-

kitmler icin k ! i ileride :
r i¢in kullanilan k?kﬂler, daha deride aciklanmagtir,
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Kokil cegitleri, kalibin tamamimn madenj veya kum ile kansik ola-
rak meydana getirilmesine gére boliimlenir,

Biitiin kokiller sadece maden; pargalardan meydana getirilirler, Se-
kil 8.8, Karmsik kokillerde, kalip bosluguna kum veya kabuk macalar kul-
lamlrr, Sekil 8.9 da yan kokiller de alt kalip madenden, iist kahbin yari-

- 81 kumdan yapiimaktadir, Sekil 810 (a-b-e) de degigik kokiller goriil-

mektedir,

Z
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Sekil 88 Piston kahm
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Sekil 89 Yarm kokil kalip
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Sekil 810 Deisik kokil kalip

. Kokilde dokiilecek parcanmn biiyiikliigiine ve gekline gore, bir veya
iki parga aym kokil igine yerlegtirilir, 1ii parca yerlestiriimesi halinde,
simetri eksen, esmer dékiim igin ditgey ve gelik dokiim icin yatay olarak
kabul edilir. : ‘

.....

Sivt madenin direkt olarak dokiildiigii biiyiik kokillerde, &zel bir yol-
luk sistemi bulunmaz. Sivi maden diigey olarak kahbin havsasmdan ds-
kiiliir. Fakat genellikle kokiller igin yatay yolluk sistemi. 6ngériiliir. Bun-.
lar da kokilin ayriima yiizeylerinde bulunurlar, Bazan yolluk sisteminin
kokil diginda, maga veya seramik gerecten yapildigh da goriilmektedir.
Sekil 811 (a-b) de oldugu gibi, >
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- Sekil 811 Cesitli pereclerden yapilmis yolluklar

Iki pargall ko-icillerde yolluk alttan verildifinde, parcanin_ bii-
yiik kismr altta birakilir. Bu sekilde kokil igindeki alagimm akig: yavag
latilarak kokilin Smrii uzatilir. Kokil yukaridan direkt olarak dokiilecsk

olursa, parganin aglr kismi {ist kisma getirilmelidir. Sekil 8.12 (a-b) bir '

kokil kalip, gekil 8.13 de karigik hir kalip ve gekil 814 de kilitleme gekil-
leri goriiliiyor.

L1

Sivi madenin kokil kalhba kepee ile dokiillisil
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Sekil 812 /Dékitmden sonra.kokil kahbin aglmis gekli ve igin'de dAdkiilmiis pargca

v
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Sekil £.14 Kokil kaliplarin cesitli baglanti, kilitleme ve pimlenme gekilleri.

Kokil yolluklarmn, hizh, sakin ve diizglin bir maden akig: saglaya-
cak sekilde Olgitlendirilmesi gerekir, Dar ‘yollu-klar donarak tikanmalara,
gok genig yolluklar ise, stvi madenin anafor yapmasina ve sigrayarak do-

nan kiigiik maden damlaciklarinin meydana getirecegi hatalara neden
olurlar, Alagimin yolluk iginde akigimi yavaglatmak ve curufu da temiz-

lemel icin sifonlu veya santrifiijlii yolluklar kullamiImaktadir. Sekll 8. 15
(a-b).

Yolluk birlegtirmeleri icin uygun olan ve olmayan sistemler sekil
816 (a-b) de gdriilmektedir. )
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Sekil 815 Kokil kalip yolluk sistemi.

— =~

Sekil 816 Yolluk birlegtirme sekli.

Ddékiilecek parcanin kesit kalinhgina gdre, kokil kalbin da kesit ka-
linhgma asagidaki degerler énerilmektedir, Bu degerler yapilmig deney-
ler sonucuna géredir.

Dékiilecek parcanmn kesit kalinbigi Kokil kabbin kesit kahnhg

20 mm. . 10 - 20 rmom,
20 - 50 ‘mm, ' 20 - 35 mm.

50 mm. : 50 ile parca kesit kalinii-
' ginin % T0i kadar..

Kokillerdeki kesit kalinliklarinin miimkiin oldugu kadar sabit kal-
mag1 arzu edilmektedir. Bunun igin kokillerin dig yiizeyleri dolu olarak
degil de, kanateiklar ve federler ile takviyeli bir gekilde yapilmaktadlr
Sekil 8,17 (a.-b-c) de goriildiigii gibi,
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Sekil 817 Kanateik ve federlerle sogutma

" Kokillerin émriine engok etki eden gey, kullamlan alagimdan gok ko-

kilde meydana gelen 1s1l degigmelerin zorlamalaridir. En normali homo- |

gen 151 dagihmine saglayan igneli sofutma akintil kokillerdir. Sekil 8.18
de igneli sogutma gikintili kokilden bir rnek gorilmektedir. )
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Sekil 8.18 1ignell sogutmali kokil. :

Cok seri olarak galigan bazi kokillerde dogal olarak hava sogutmalr
kokiller yeterli olamazlar, Kalin kesitli kokilleri sogutmak jgin kalhplarin
iginden su dolaghirilmas: da gerekmektedir. ‘

Madeni kokillerin gaz gecirgenlikleri olmadigindan, kokillere ayrica
igerdeki havanin cikigim saglayacak ince kanallar acilmaldir. Kokillerde
yiikgelen siv1 madenin siiriikledigi gazlarin, keskin kogeler veya iist ki-

© gimlarda bulunan yerlerde sikigip kalmasi, kaliplarin uygun yerlerine yer-

a . J

I

legtirilecek nygun ctkicilarla dnlenir. Cilineist bulunan kokillerde, hava bo-
galtma islemi bunlar tarafindan saglanmaktadir. Bazen kanallar veya
delikler yerine, parca iizerine daha bilylik caph cikicilar agillarak alag.-
mimn bir kKisminin kokil digina akign saglamir. Cok onemli olan pargalarin
dékiimiinde, kokil i¢indeki havanin, vakum ile emilmesi de yapihr., Ko-
killerdeki havanin bosgaltilmas1 icin acilmig deliklerden ve kanallardan
bazi Srnekler Sekil 8.19 (a-b) de giriilmektedir. } ’

Sekil 819 Kokillerde hava ‘kanallar.’

84 — BASINCLI DOKUM : ' .

Celikten yapimig kokil (siirekli) kahpiar icine sivi madenin yiiksek
basingla doldurulmasma “Basmgh Dokiim” denir. Bu yontem sivi made- '
nin basingla, oldukca karigtk parcalarin sadece, capak temizleme iglemiy-
le, dogrudan dogruya elde edilmesidir. Kokil dékiimciiliigiinde, sivi ma-
den yer cekimi yardimiyla kalimn doldururken, o ydntemin bir geligmis
uygulamasi olan basingh dokiim de, sivi madenin ek bir basingla kalin
doldurmasi s6z konusudur, Endiistride “PUSKURTME DOKUM” denilen
uygulama, sieak hazne (pota) yontemini, “PRES DORKUM” denileni ise
soguk hazne (pota) yontemini belirtmekle beraber, bunler genig anlam-
da “BASINCLI DORKUM” olarak tamtilmaktadir. Sekil*8.20 de pistoniu

~ ve Sekil 8.21 de basingh hava ile galigan sicak potali pres dokiim maki-

nalari goriilmektedir.
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a-Hazne (pota) i.-Plaka

b - Piston " j-Kizak
¢-Delik Ik -itiel kizak
d- Basmg odasi 1- Sinir

e- Kol ' : m - Kam
f-Kalp ' n-XKol
2-Maca o-Tampon ..
h - ttiei :

Sekil 820 Pistonlu ve sieak hazneli (pota) pres dbkiim makiriasi.

1 — BASINCLI DOKUMUN YARARLARI :

Basingh dokiimiin gittikge artan gekilde kullanilmag! agagidaki anla-
tilan yararlarmmdandir,

a - Oleii tamh1 cok iyi ve gok sayidaki iglerde az tolerans farki,

b — Karmagsmk parcalarm cok kolay elde edilebilmeleri,

¢ — Farklh madenlerin kolaylikla birlegtirilmeleri (kompozit gereg-
ler),
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masi,

- 7 f =~ Cok sayidaki ﬁrgﬁmde/, ‘ayn1 kah
mutlak bir esitlik saglanir, (6lgii tamligh) _

g — Cok saydaki iglerde, zh gereg akigl, az iscilik ve cok verim
nedeniyle, pahali kaliplara karsilik diigitk maliyet saglamr,

' h — Saat parcalan igin 0,1 gramdan, 25 ile 35 Kg. aliiminyum mo-
tor bloku ‘d0kiimiine kadar olan biiyiik islerin dokiilebilmeleri saglanir,

d — Inqe kesitli, iglefne pay1 az ve sik doku nedeniyle gerec kazanm,\
e — Cok giizel dig gériiniigii ile dig yiizey islemlerinin. ort

p kullanildifmdan ‘parcalarda

s o X
% Vi
/./4,.,._{, %

V22277

P02 ) ‘)4'-
AN
]
"a-Hazne (pota)
b - Basing -odasi
¢ - Manivela .
d-Kalip . .

e - Itici

£-Piston
g - Kramiyer disli

Sekil 821 Basmch hava ile ¢alisan sicak hazneli (potal1l) pres dékiim makinasy.
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| % — BASINCLI DOKUM YONTEMCERI : _ -, PN

Baglica iki yéntem uygulanmaktadir. Kurgun g1b1 ergime smakllkla,. 0 b \ o ! g 0 m o a

1 duguk madenler igin uygulanan sicak hazne yodntemi ile bronz g1b1 da- '“- : ?"%" e . /

ha yiiksek sicakliklarda erglyen alagimlar igin uygulanan sofuk hazne § : T ' o\"i:E_ 2 s . E

. yonbemi. ] = i = :

Sicak hazneli basich dokum makinasinda -maden, basmg haznesi % e N i k . ,

icinde devamli olarak sivi halde bulunmaktadir. Basmg genellikle bir pis- ' o

tonla (70 ile 250 atii) yapihir. Fakat bazen de (20 ile 60 atil. liik) basing- § " a-Piston kismi h-Mil o

I havayla yapimaktadir, Bakir hari¢ biitiin basingh dokiim alagimlary | b-Somun - | - 11{ . I;:;‘;:‘e;gﬁl:"kﬂ

icin uygun bir yéntemdir. Piiskiirtme zamam daha seri olarak uygulana- 3 g'_g'&c_’:fdszl CE 1. Gévde

bildifinden, sofuk hazneli sisteme gbre otomasyona daha uygundur. Se- | e-Basma yerl . m-S1v1 maden haznesi

kil 8.22 de micak hazneli bir basingh dékiim makinas: goriilmektedir, ‘- Ayar kismi n-Basma pistonu givdesi
. g - Hareketli kisim
Sekil 8.23 Soguk hazneh basingl ddkiim makinasl.

1§/
Voo A LSS S

=
|
gyt 5 ettt erate A

s o G S v e ied e

a - Piston kismi i-Sabit gévde

‘b-Somun - .- - k- Piston

c- Govde 1-Mil

d - Hareketli kisibm - - m - Meme

e - Hareketli kisima bagh yarun kalip n-Siv1 maden girigi . ) -

f-Mil o-Pota 1 C

: . Dii Yatay
i g - Kalip yizeyi L P - Basing yeri 3 ey e .
- h-Sabit yarim kokil kalip « r-Ocak . - I — Sivi madenin hazneye dokulusu I — XKokilin kapall gekli N
Sekil '8.22 Sieak hazneli basinelr dbkiim makinast i ; ;’:zﬁg gi;:;;g
Sekil 8.23 de gorilen sofuk hazneli basmelt dokiim makinasinda ba- | 0 ;' Alt g,if.t?n , 2'§?§lrk'allp
— Pres edilisi , o b

sing, pistonla yapilmaktadir, Pistonun hareketiyle basm¢ haznesi (sﬂm 11T — Kokilin acilist II — Pres edilisi

I — Kokilin acihsi
VI — Parcanin alimigl

Sekil 8.24 Diigey ve yatay basing hazneli makinalarin ¢alisma yontemi.

dir), sicak tutma hazneginden ayrilmaktadir. .

Sekil 8.24 (a-b) de zamammizda az kullanilan du.'_‘c_‘.ey ve en cok kul-
lanilan yatay basing hazneli makinalardaki caligma yontemi gériilmekte-
' 2
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dir, Bu makinalardan sivi maden, basing odasina, pliskiirtmeden az 6nce
konuldugundan, gerek silindirin ve gerekse pistonun kargilagacagl isi
zorlamalar daha az olur. Aym zamanda basmg silindiri iginde madenin
bulunma zamani ¢ok kisa oldugundan, (Srnegin Al) celik hazne yiizeyi-
'ne etkisi .az olur. Sekil 8.25’de soguk hazneli pres ddkiim makinas:, Sekil.
8. 26’da pres’ yeri kahp yollugunda ve Sekll 8.27'de dik pistonlu pres dé-
kiim goriiliiyor.,

c- Basuig odas1
d - iticiler

a - Kalip
. b-Piston

 Sekil 825 Sofuk hazneli pres dokiim makinasi, .

Biitlin basingh dokiime elverigli alagimlar ve hatta bakir alagimlar

da bu makinalarda iiretilir. Fakat sofuk hazneli makinalarda, otomatik
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Sekil 827 Dik pistonlu pres dokiim makinas.

olarak siv1 maden verilmesi igin gerekli tesisat pahali ve gok ariza yaptr
gmdan, elle taginan kepge ve potalar kullaniimaktadir. Bu nedenle de ve-
rimler diigitk oImaktadJr. \

Yalmz magnezyum alagimlarr igin kiikiirdioksit (30.) koruyucu ga~
z1 ile otomatlk olarak s1v1 maden verilmesi iyi sonug vermektedir. En bii-
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yiik ‘dstiinliik, yiiksek sicaklikta ergiyen bakir. alagimlarinda, katllagrria
noktasmin hemen biraz altinda 2000 atii gibi b.snglarla g‘ahgmamri sag-
lanabih{lesidir. Boyle biiyiik basing altinda katilagma, malzemeye yuksek
dayamm ve tokluk kazandirmaktadur. Sicak hazneli ve yan oﬁomatlk ma-
kinalar saatte 600 parca, cinko igin tam otomatik tesisler ise saatte 1200
parca verme kapasitesine ulagir. Soguk hazneli makinalarda bu miktar
300 - 350 parca kadardir. Tablo 8.2 ve Tablo 8.3 de cesitli madenlerin pres

dokiim alagimlari verilmigtir,

3 — BASINCLI DOKUM KALIPLARI :

Basméh dkiim kahplarina bir érnek Sekil 8.28 deki iki pargah kalip
verilebilir. Bu kalipta sivi madenin girisi ve dékiilmiis parcanin itiligi i¢in
gerekli iki boliim ve yanlardan gekilerek cikartilan celik macalar vardir.
Bakir alagimlar: d8kiimii icin yapilan kaliplarda sogutma, su ile yapilir.
Bunun icin kalipta sofutma suyu kanallar1 bulunmag: gerekir,

A

| 7 [ o
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Te ] It
b B 13«

g -Madeni macga
h-Madeni maca
1-Hawva yeri
i-Baglant1 pimi
k-Pim yatagi

a-Ust kalip zarfa

b - Alt kalip zarfi

¢ - Itiei Gistil

d - fticilerin baglanti yeri

e- Alt kokil

a-Ust kalip zarft |
Sekil 828 1ki pargali basmg¢h dokiim kalibi,

~
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Tablo 82 ALUMINYUM PRES DOKUM ALASIMLARI
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Tablo 83 Cesitli madenlerin pres ddkim alasimlars
MAGNEZYUM PRES DOKUM ALASIMLARI

Maden :
Alasim AS100 Alagim AZ91A Alasim AZ91B
Alliminyum 9.0 — 11.0 83 — 97 83 — 9%
Manganez 01 en az 0123 en az 013 en az
Cinko 0.3 en cok 04 — 1.0 04 — 1.0
Silisyum 1.0 en gok 05 en cok 0.5 en cgok
Bakir 0.05 en ¢ok 0.1 en gok 0.3 en ok
_Hikel 0.03 en ¢ok 01 en cok 03 en ¢ok -
" Magnezyum Geri kalan Gerl kalan Geri kalan
CINKO (Tlltya) PRES DOKUM ALASIMLARI
) Maden . Bllesmu o “de 4 o
' Alaslm 1 Alaslm 2 Alasim 3
Bakr 25 — 35 01 en ok 0.75 — 125
~ Alitminyum 35 — 45 35 — 430 . 35 — 4.30
Magnezyum - _ - 002 — 1 0.03 - 0.08 “0.03 — (.08
Demir 010 en ¢ok 0.1 en ¢ok 01 en ¢ok
Kursun 0.007 en g.ok 0.007 en cok . 0.007 en cok
__Kadmiyum 0.005 en cok 0.005 en cok 0.005 en gok
Cinko Ger! Jalan Geri kalan Geri kalan
PRIN@ PRES DOKUM ALASIMLARI
Maden _ _Bllesnm % de _ .
A Tipl alagm | B T1pi alasIm C Tipi alasm
Bakir 570 éen az 63.0 — 67.0 ° 80.0 — 83.0
Slhsyum 025 en az’ 073 — 1.25 375 — 425
Kursun 15 en ¢ok 025 en cok 015 en gok-
Manganez 025 en ¢ok 015 en gok 015 en cok
Alummyum 025 en ¢ok 0.15 en ¢ok . 015 en ¢ok
Kalay - 150 en ¢ok 0.25 en cok 0.25 en. cok
____]‘;?gmg 0.25 ' en ¢ok *_;9115.__en cok 015 en gok
Magnezyum - 0.01 en cok 0.01 en ¢ok
__Diger mad. | 050 en gok 4 050 en cok 0.25. en gok
kao 300 en az Geri kalan Geri kalan
232 -

Az sayida yapilan kurgun, kalay ve ginko dskiimleri icin kal
gereci % 0,6 - 0,8 karbonlu alasimsiz ve sertlestirilmemis geliktir, Cok sa-
yida yapilan hafif alagimlar ve ginko alagimlar: igin ise, bilegiminde % 15
volfram, % 10 krom ve % 1,5 vanadyum bulunan sicalk i ig gelikleridir, Ce-
lik maga.larm yiizeyleri nitriirasyon ile sertlestirilmig olmahdir~- Kalibin
i¢ yiizeyleri de polisajdan sonra, camtozu bulunduran bir su piiskiirtiile.
rek kaplanir, Bu suretle dokiim aminda piiskiirtillecek olan yap1§may1 dn-
leyiei sivinin yiizeye yapigmasi saglanmig qur ‘

Iyi yapiimug bir kahp ile ginko ve magnezyum alagimlarindan 250 bin-
den fazla ig alinabilir. Bu rakam bakir alagimlar i¢in 10 bindel; az olur,

4 — KOKIL KALIPLARDA YUZEY AYIRIGILARI :

Yiizey ayirict madde parga ile kalip arasinda ince bir katman mey-
dana’ getirir, Amaeci, s1vi madenin kahp ytizeyini etkilemesini dnlemektir.,

- Aymrier kullamlmazsa, kalip cabuk yipramr. Parga kalp igine yapigir. Ay

ric1 yapigmayi Onleyerek parcanin kaliptan kolay gikmasm saglar. Cek-
me pargalarin kolay cikmasi da bu yiizey. ayirieilarm yardimi ile olur.

Yiizey ayirier kahp yiizeyine homogen bir gekilde yaylmali ve cok

- ince bir katman olugturmalidir. Kahhb! ve madeni etkilememelidir, Sik sik

siiriilmeyi veya yenilenmeyi gerektirmemelidir, Dokiilen parcalarin yii-
zeylerinde lekeler meydana getlrmemehdlr Buhar ve zehirli gazlar olug- _
turmamalidir,

Bircok memleketlerde, hazirlanmig yiizey ayxrlcﬂarl satithr. Ancak,
bunlar biitiin amaclar icin yararll olamazlar, Baz organik flor bilesikleri,
silikonlar ve bunlarn diger baz gereclerle karigimlar: ige yarayabilmek-
tedir, Molibden siilfit (MoS,) iyi bir ayirici gbrevi yapabilmektedir, Bal-
mumu, ispermeget, v.b. dogal ve sentetik mumlar kullanilabilir. Ancak
kalibin kégelerinde birikintiler olugturduklar: icin, cegitli karigimlar kul-
lamilir. Balmumu ginko alagimlarinda iyi sonuclar verir. Ancak aliimin-
yum alagimlarinda kullamlathaz. Yiizey aymicisi olarak madensel yaglar
da kullanilabilirler. Bunlar kalibi etkilemez ve oksitlenme yapmazlar. Ozel-
likle, grafitle karigimlar1 birgok durumlarda iyi sonuglar vermektedir,
Aliiminyurhun- diigiik basingla dgkiimiinde yagh aywricilar yararh olurlar,
Ancak, yiiksek basingla yapilan dékiimlerde kullanilamazlar, Yag grafit
karigimi yiizey ayiricillarin, dokiilen parcalarm yuzeylermde lekeler mey-
dana get1nnes1 tehlikesi bulunmaktadir.

- 258

P yapim -



Kokil kaliplarda kullanilan yﬁz_ey aymneilarin dikkatle secilmeleri ge-
rekir. Wullanilmadan fnce, laboratuvarlarda, parlatilmig celik ylizeyler
iizerinde yitksek sicakliklarda etkileri denenmelidir. Ayni zamanda, kul-

lanma gartlari denenmeli ve gézlenmelidir, i

5 — BASINCLI DOKUM ALASIMILARI :

Kalip kumlarma dékiimii yapilan her maden ve alagimin basingh do-

_kilme de uygun olacagi diigiiniilemez. Basingli dokiim igin gerekli genel

bzellikler sunlardir:

a — Katilagma olaymimn belirli bir sicaklikta meydana gelmesi ge-
rekir, Bu nedenle 6tektik alastmlar ve saf madenler basinghi ddkiime el-
verigli degildir. (kursun (Pb) ve kalay (Sn) harig).

b — Sicak tutma héznesinde,hig bir kristal ayrigimi olmamahdir,

¢ — Keskin ve ince hatlarin iyi olmasi igin alagimin yeterli bir aki-
cilig1 okmaldir,

i

d — Hizli sogumaya ragmen ¢okiintii ve i¢ bogluklar meydana gel-
memelidir,

¢ — Kalyp igindeki engellere ragmen, catlama ve gerginlikler olma-
malidir,

f — S madenin zararl gazlardan korunmasi gerekir. (vakum:da
ddkiim) .
6 — PRES DOXKUM :

Basing haznesi ve yolluk sistemi bulunmayan bu yéntem degigik bir
basingh d6kiim gekli olarak kabul edilebilir. Kalip igine doldurnlan, kati-

Jagma noktas1 altindaki sivi maden {izerine, ucunda esas veya parganin

ie Kismumn’ gekli bulunan erkek kalip ile preslenir. Burada gereg yanlar-
dan yiikselerek tagar ve capaklar siyrilarak pres dkiim parga elde edil-
mig olur,
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7 — CESITLI PRES KALIP BILESIMLERI :

SICAK ISLEME CELIGI :
Isminden de anlagilacag: gibi bu celik, genellikle 595 - 1095 oC steak-

'lIiklar arasinda sitilarak iglenmesi gereken islerde kullanaliy, Buigleme

baglamirken, takim ve kahplar da 315 - 650 °C arasinda witilirlar. By ge-
lik Ozelligi bakimindan, Sicak Dovme, Sicak Kaliptan Cekme, Sicak Kes-
me veya Sicak Kenar Diizeltme iglerinde kullanihrlar,
Bu guruba giren Sicak Isleme Celikleri dort boliime ayrihr:
— % 0.40 Karbon, % 5.00 Kromlu cinsleri ; _ ‘
% 0.40 Karbon, % 0.40 Manganez, % 1.00 Silisyum, % 5.00 Krom,
% 0.35 Vanadyum, % 1.25 Tungsten (Wolfram),

— % 5.00 Krom, 9, 1.25 Tungsten, 9, 1.25 Molibbenli cins ;
% 0.30 Karbon, 9% 0.40 Manganez, % 1.00 Silisyum, % 5.00 Krom,
% 0.25 Vanadyum, % 1.25 Tungsten, % 1.25 Molibten,

— % 9-00 Tungstenli (Wolframh) cinsi: . ,

", % 0.25 Karbon, % 0.30 Manganez, % 0.30 Silisyum, % 3.25 Krom,
% 0.25 Vanadyum, % 9.00 Tungsten,

~— Diigitk Karbonlu Yiiksek Hiz cinsi :

- % 0.53 Karbon,. % 0.30 Manganez, % 0.30 Silisyum, % 4.00 Krom,
% 1.10 Vanadyum, % 18.00 Tungsten.

DOKUM KALIPLARININ CELIK BILESIMI :

Karbon % 0.35
Manganez . % 1.60
Silisyum % 0.25

Olciilerde bityiik bir hassasiyet ve sertlesmede emniyet istenen ka-
hplarda, bu Szellikteki celik kullamlir, Ciinkii bilesiminde Tungsten,” Krom
v-b. gibi maddeler olmadifi igin, cok diiglik sicaklidarda da sertlegir ve
bdylece carpima ve bozulmalarin biiyiik dlgiide 8niine gecilmis olur.
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PRES DOKUM KALIPLARI IQIN QELIK BILESIMI :

Karbon . % 0.35

Manganez % 0.30

Silisyum % 0,30

Rrom % 350 ‘
Tungsten % 9.00 ‘ _ :
Vanadyum % 0.40

Bu bilesimdeki Sicak Ig

leme Celigi kalip yapumina gok elverigli ol-
maktadir, '

il

s ’ . ’ .
85 — SAVURMA DOKUM: - A

‘ Siw_maden dokiilen kaliplar dondiiriilerek, mheydana gelen merkez-

ka¢ kuvvetin etkisinden yararlamibir, Bu etki ile daha siki bir doku ve
daha kaliteli parcalar elde edilir, Bu yénteme

rilir. Birgok silindirik pargalar yaninda, 6zellikle borm dékiimiinde genig
8lgiide uygulanmaktadir. ' :

1 — BORULARIN SAVURMA DOKUM YONTEMI ILE
DOKULMES! ; o .

. Savurma dokiimiin en bilytik uygulama alam dékme demirden ba-
smea dayanan borularin yapmudir. Esmer dékme demir borular yér al-
tina ddgenen, i¢-basme, egilme, biitiin viizeyler korozyon etizisi altinda
bulunan, su ve gaz iletimi hatlarmda rahathkla kullamlr. Esmer dékme
demir horular &zellikle korozyona karg -yiiksek dayanimlart nedeniyle,
koruyucu Srtiisii bulunan gelik borulara bile tercih edilmektedirler, Baz
topraklardaki hafif agidik etkiler, termal sulardaki erimig maddeler, kim-

ya sanayiindeki hafif asit veya bazik sivilar igin dSkme demir borular
tereih edilmektedir, ' :

rs

a — Borularm Statik Dkiimi ;

Bu yéntemde borular diisey olarak dékiiliirler, Boru firetimi, Sekil
8.29 da goriildiigii gibidir, 20- 25 kahbm bir dairesel ddkiim makinagina
baglanmak -};uretiyle, oldukga geligtirilmis olmasmna karslhk()bir ¢ok ga-
knealan bulunmaktadir, Kum kalip igine diigey statik dékiimde, cok uzun
olan magalar egilmekte, maca destekleri kuma batarak borularda zayf
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“Savurma D&kiim” ad:i ve- o

oktalar: meydana getirirler, Ayrica da boru fist kisimlarmda curuf vb, -
n o

ibi pislikler toplandigmdan hatal olabilirler. Alagimda biiylik grafit yap-
qd B :

rakeiklar: bulundurmakta ve savurma dokiime gore ¢ok diigtik dayanim-
da olmaktadtr, ' —

. ) \
Sekil 8.29 Statik dokiim yintemiyle boru yapimi

b — Boru Dokiimii lein Kullzndan Savarma Dékiim Makinalar:

Borularin bu ydntemle dokiimiinde kullanilan _maki’nalar De Lavaud
ve Briede tarafindan geligtirilmigtir. Sistemde su gb'm:lekli ve 1s1ya daYT
mkh celiklerden (% 2 Cr; % 0,4 Mo) _yapﬂmlg kokil ka%lpl-ar kullaml-
maktadir, Bunlar tekerlekler fizerinde donerler, Kalbm bII‘. ueu -aglktlr.
Madeni veren uzun oluk buradan girer. Oluga maden eZilebilen blr Il)otz:a.-
dan gelir. Kalp igine ddkiiliir. Kalibm diger ueu, borunun profili §1§I:m
bagini meydana getirecek bir maca ile kaplanmg durumdadir. KOkl:.ll a-
slyan arabamn hareket hiz, maden potasinin d'cikme\}uzx.yla gyarh bfr. ge-
kilde olmas: gerekir, Sekil 8,30 da savurma dokiim makinasimn kesiti ve
Sekil 31 de savurma dokiim y&ntemiyle bir borunun yapim iglem siralari
goriiimektedir, ‘
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Dékiimiin bitigt

| a-Boru kalibt ' e - Tekerlekler
[ b- Govde . £-Maden dékme olugu
c- Pota ’ g-Maca _ S Dékiilen borunun kaliptan alimg
R d-Ruleler -~ . h - Bilezik , : o : S
B . Sekil 8.30 Savurma ddkiim makinas! kesiti, a-Bas macasinin konmas; d- Ozel dbkiim potas1
b - SoEutma suyu L e - Hareket silindiri

, - ' , ‘ ¢-Dikiim yollugu

! : ‘ _ Sekil 831 Savurma d6kiim ybntemiyle boru yapim.

Sekil 8.32'de ise, borunun profilli mangon kismim meydana getiren
maga, kahptaki yerine yerlegtirilmis gekilde gériilmektedir. '

Sekil 832 Borunun profili manson kismi.

Kozilin dénme hm n=2000vd doén/dak. olarak hesaplamr,
Dékitmiin baglamasi ‘ d = boru ¢apl mm. - ‘ ‘
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Dékiimden 6nce kokil igine, ince bir toz halinde ferrosilisyum, gra-
fit, bentonit ve” aliiminyum tozunun karigimlar: piiskiirtiiliir. Alagim 4
il4 6 saniye icinde karighiriir. Durdurulan kokil icinden kizl renkteki
boru, i¢ kismindan tutan kiskaglarla digan gekilir. Kizgin borular 20 m.
boyunda ve 920-960 °C sicakhikbaki tav firmlarindan gecirilir. Boylece
ani soguma nedeniyle boru dig yiizeylerinde meydana gelen sert beyaz
yapinin yeniden esmer dokme demir yapisina déniigmesi saglanmig olur.
Tavlamadan once alagmmin yapiligi ¢ok ince ve kisa boylu yaylmig gra-
fit yaprakeciklarmdan olustufu halde, tavlama sonunda temper grafiti-
ne benzer grafit rozetlerine doniigiir. -

150 °Cye kadar normal olarak sofutulan borular, 120 °C sicaklik-
taki zift banyosuna daldirilarak korozyona kars:i dayammmlar: artirthr.

¢ — Savurma d6kiimiin, statik dékiime gore rustunlukleu gmﬂardlr-
8 — Dayamm % 20 - 25 kadar fazla olmakbadxr '

b — Aym dayamm igin, daha ince kesit kalinh@t yeterli olacagmdan
% 25 kadar gere¢ tasarrufu saglanmig olur,

¢ —- Sk doku, karmeasiz, bosliksuz ve dlger yabancl ma,ddelerden te-
mizlenmig bir yap1 elde edilir.- Biitiin curuf oksitler ve ma,nga.nSul-
filr’ (MnS) yalnizea dc yizeylerde toplanr, ;

d — Kesit kahnhklar Blitiin yiizeylerde aynt olur,

e — Dtkiimden sonra yapilan tavla.ma,yla saglam hir yap1 elde edilir
lunlganhk azahr;, .

¥

f — Rutubetli toprak icindeki korozyona kars: da,yannm % 20 artar.
Ciinkii g ylizeyde, ta.vlama amnda cok ince bir kiikiirt tabakas:
olugur,

g — Savurme dokiim makinasinda gallga.n.ri kigiyle, saatte 15-20- boru
iiretilmektedir. Bu dslem, statik dokiime gére % 100-150 kadar
iretim artws1 seglanmus olur.

h — Caligmalar daha kiiciik oranda ya.pﬂlr, bu da % 50 yer kaza.num-

ni saglar. Co

‘Savurma d8kiim borular & m. boyunda, 600 mm. ve hatta Bzel hal-

lerde 1500 mm. ig¢ capa kadar yapilirlar. Bu borular 10 ati'ye kadar da-
yanabilir- Kabn kesitli borular 20 atii ve &zel hallerde de 32 atii ic bu-
smea dayanikl olacak gelkilde yapiumakteaidir, Tablo 84'de degigik ic ba-
singlar 1gm boru 19 ¢aplar ile kesit ka.lmhklan verilmigtir,
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Tablo 84 Savurma ddkiim borularmm degisilk ¢ basinglara gore,
kesit kalinhlklar.

-

i¢ caplar ve

) I¢ BASINC At
- i
o, |_ 810 R 82
o) ET KALINLIC:I mm. )
40 6 7 8 8 8 .85
50 6,5 7 8 . 8 85 9.
(60) 7o 7.5 85 8,5 ) 9,5
65 7 7.5 85 85 9 9,5
(70) .75 8 85 8,5 9 95
75 75 8 85 9 9,5 10
80 7.5 ] 9 9 9,5 10
{90) 7,5 8 9 9 9,5 10,5
100 75 8 9 9,5 10 11
125 7.5 85 9,5 10 11 12
150 8 9 10 10,5 11,5 13
(175) 85 9,5 10,5 1 12,5 14
200 9 10 11 12 .13 15
(225) 9,5 10,5 11,5 125 | 14 16
250 . 10 | 11 12 13 14,5 17
(275) 10,5 11,5 12,5 13,5 15,5 18
300 11 11,5 13 14 16 19
(325) 11,5 12 13,5 14,5 17 .20
350 12 . 125 14 15,5 17,5 20,5
(375) 12 12,5 14 6 4 185 | -, 2L
400 12,5 .13 14,5 © 16,5 19 22,5
(450) 13~ 135 15 17,5 20,5 245
500 14 14,5 16 18 22 26,5
600 15 15,5 17 20 23 27,5

2 — KUMILA ASTARLANAN BORU KOKIL KALIPLARI :

(.

Yatay olarak duran ve yviriimeyen bir sehpa iizerinde sadece ddn-
riilebilen bir basit kokil icinde, boru dig ylizeyini olugturacak gekilde kum
kalip hazirlanir. Sekil 8.33. Hazrlanan kalibm kum kahnhgimin 100 mm.
den az olmames) gerekir. Daha cok silis (kuvars) tozu ile bentonit ka-
rigim1 kullanihr, Kalip kumdan oldugu igin sofuma hiz ; yavag olur. Kum
maga profilli mangon olan uca yerlegtirilir. Sivi maden bir oluktan ny-
gun bir hizla dokiilliv. Her dtkiimden sonra kum kallp (astar) degige
ceginden, bir cok savurma dokiim kokilinin arks arkaya hdzwlanma:ﬂ
gereklidir, Kum gémlek kalinhgi yeteri kadar fazla almarak, her iki
ucunda,, profﬂh mangon geklinde elde edilmesi saglanir,
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a- Kahp' d-Yolluk
b-Kum gémlek - e-Manson kismi
¢-Pota f-Degtek tekerleri

Sekil 833 Kum astarli kokilde savurma dokiim

Bu -antemde, dokiilen borulara sl iglem uyglﬂahmaz. Makinanin
verimi satte 10 adet civarindadir. Son zamanlarda celik kokil igine, reci-
ne -kum karngimindan daha ince gdmlek yerlegtirerek ve soguma hizim

biraz daha artirarak iiretim artmilomstir.

Kisa parcalarin diigey cksenli makinalarda, daha hzli devir say:-
lari.ile, savurma d@kiimii yapilir. Bu durumda boru alt kisimlarinda, ke-
git leahinligy biraz fazla clmaktadir, : . -

'

3 — CELIGIN SAVURMA DOKUM :

Celik alagmmlarimn ¢ekmesi fazla ve ergime sicakhifl yiiksektir. Bu
yilzden savurma yontemi ile dbkiimil de gok giic olur.

Yatay savurma dékiim makinas ile, i¢ yiizeyi 3-4 mm. kum astar
ile kaph ve suyla sogutulan kokiller iginde 3300 8750 mm. boyunda, (6r-
negin 500 mm. dl@ive 70 mm. i¢ capinda) 3 tona kadar kalm kesitli bo-
rular dékillebilir, Yiiksek .alagimli krom-nikel (Cr-Ni) celiginden dolkit-
len bu yar1 mamul horular, sonradan cegitli yontemlerle (sicak gelme
veya Mannesman g¢apraz’ vals yontemi gibi), dildgsiz boru firetiminde
hammadde olaral kullanilirlar, Sekil 8.34 de savurma olarak dokiilen ce-
lik hammadde borularin makinas goriilmektedir. '

Riochling-Wetzlar ydnteminde ise, havayla sofutulan dokme demir-
den yapilmig gg‘w kokiller, ig yilzeyi killz astar boyas: yapillarak kulla-
nilirlar, Bu yéntemde katilagma aninda catlama olmamas: igin eksenel
boyda bir basma kuvveti katilagma siiresince aslagmm sikar.
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- Dékiilecek parcalarn dénme eksenine gdre ol

" den ve alasimlar
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' Sekil 834 Celik hammadde boru malkinasy

. .20 ile 45 ton agirhginda hammadde boru bloklar1 diigey savurma
f:'{okﬁm makinalarinds (Thyssen-Hiitbe) dokiilerek, sonra da gerekli olan
1§131j icin hammadde olarak kullamlirlar. Kullanma, yverleri dikigsiz bo-
ru, vagon teker gemberleri, ici bog boru gaftlary, digli taslaklar ve flang-
lar,. ugalf motoru silindirleri vb. gibi. Kuilamlacag) yere gire boru i¢ yii-
zeyl, delikten. biraz bilyiik caph bir ¢elik malafayr kuvvetle, presleyerek

etiyle, hassas &l¢ii ve sakt bir i¢ yapiya kavugur,

4 — QESITLI PARCALARIN SAVURMA DORUMU @

Cegitli makina parcalam diigey eksenli savurma A8kiim makinala-

rinda merkezkag-kuvvetin etkisinin Iyi kalip doldurma yontemimden ya-

. Tarlanilarak dokiilebilirler. Dénme ekseni fizerine yerlegtirilen yolluk ka-

naliyla verilen sivi maden, cevredeki kalba dogru savrulur. Cok

h‘ ‘ den duyarh
(hassas) parcalarm, kiiclik tolerans smrlar: iginde yapim: miim

kiindiir.

dukea simetrik bir gelle

ek ergime sicakht ve dokiimii zor olan ma-

bu ydntemle, ince kesit kalinhklarnda dikiilebilmelk-
' |

i

sahip olmalan gerekir. YViiks
tedirler.

Sekil 8.35 ve Sekil 8.36 da bu amagla yapilmig bir savurms kalt
ve bu kalhbmn baglanarak savruldugu makinanm kesitleri gérillmektedir.
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Sekil 8.35 Savurma kahb Sekil 836 Savurma makinas: kesiti

Sekil 8.37 de ise savurma dokiim sistemi ile, Sekil 8.38 de savurma,_
dékiimle yapracak bir kalip gériilmektedir. -
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a-Tabla d-Yolluk

b - Kalip tutucu e-Muhafaza
¢- Kalip f- Kilit

Sekil 837 Savurma dékiim sistemi
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b -rst tabla e-Baglama cubuklart
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Sekil 838 Savurma Adkim kalibi

5 — SAVURMA DOKUMLE BIRLESTIRME :

- Merkezkag dAékiim makinas: ile iki ayrt maden veya alagim birlegti-
rilip birbirine baglanabilir. Ornegin, bir celik veya dokme demir yatak

. Igine siv1 haldeki yatak alagmm (kurgun bronzu, yatak metali, v.b.) bu

yontemle kaplanir. Sekil 8.39da savurma dskiimle birlestirme yapan
makinalar géridliiyor. - ) )

Fren kampanalarmin, preslenerek gekil verilmis olani celik kasnak
iglerine, aginma ve 1s1 iletme Szellikleri cok iyl olan ésmer dékme demir-
le birlestirilmeleri uygulamast bugiin ¢ok yaygindir. Sekil 840 (a-b) de
bu yontemle 760 °C kadar isttilan celik tambur kasnag, savurma do-
kiim makinasma baglanir: Dékme demirin kaynamasini saglamak icin

‘kalibi soda eriyigi ile temizlemek gerekir,
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Dokiilen esmer dokme demirin bilegimi agagidaki gibi olmalidir.

Karbon % 3,7
\ Siligyum % 1,97
Manganez % 0,7
Fosfor -~ % 0,1
Kiikiirt % 0,05
. Krom % 0,35
Molibden % 0,35
Nikel %14

TN

Sekil 840

" ayarlanir, Siirekli olarak akan maden kokil kabbin bicimini alarak katr- -

. Bu da “Tam Devamli Dkiim” adim alir, Devamli dokiim diigey ve yatay '

Aym sekilde kaé&t ve tekstil sanayii icin, i¢ kismi d8kme demir, lig
yiizeyi paslanmaz nikelli gelikten olan hadde silindirleri de yapilmak-
tadir, E .

6 — SAVURMA DOKUME BENZER YONTEMLER :

Savurma dokiime benzedigi halde, dénme sayisimn c¢ok az olmiasi
nedeniyle, merkezkag kuvvetten yararlamiamayan bu yontemle, i¢ cap-
lart ¢ok kiicilk burclar veya dolu cubuklarmn ddkiimii (dSkme demir, ge-
1ik dikiim ve Szellikle demirsiz alagimlar icin) yapilmaktadir. Boru ham-
maddesi veya burclarin ortalarmndaki delik merkezkag kuvvet etkisiyle
olmayip, dénme ekseninde bulunan bir celik maca ile elde edilmekted:s
Yavag donmede sivi maden, katlagirken gelik magaya ve kokilin ie yii-
zeyine siirtiindiigiinden celik magammn gikarimasi kolaydir. Bu durum
ayrica yiizeylerin ¢ok femiz ve sik dokulu olmasini saglamg olur. Ig de-
lik ylizeyi cabuk sofudugundan sert olmakta, iyi dleii ve eksen taml
vermesi nedeniyle de (érnegin rulman yataklarinin bilezikleri gibi) du- 1
yarll parcalarin iiretiminde kullantimaktadir. S

Bu yontemle 15-300 mm. ¢apindaki borular, 15-300 mm. gapmda'
ve 600 mm. boyunda burglar ddkiilebilir, 30 mm. kesitinde ve 1400 mm.
boyunda cubuk ve borular da yapilabilmektedir.

8.6. — DEVAMLI (Siirekli) DOKIM : , |

Bu yontem dégigik bir dékiim geklidir. Dolu ve igi bog, uzun parga- o
larin elde edilmesinde uygulamir. Sivi maden su ile sofutulan bir kokil |
kalip igine ddkiiliir. Kalibmn sogutma hizi, madenin katilagma hzina gore

lagir. Bu sekilde “DEVAMILI (Siirekli) DOXUM” meydana gelmis olur. J
Sekil 8.41 de horu bigiminde parcalarm devaml: dSkiimle yapimi gematik’ i
olarak gbsterilmekiedir. '

Dékiilen parcalarm bazmlart, potaya alinan stvi maden miktarma go- L

re simrlamir. Buna “Yar; Devamli Dokiim” denir. Baz uygulamalarda, | i

dzellikle hafif alasumlarda sonsuz boylarda parcalarin dokiimii yapilir ‘ | i
|

olabilir,
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Sekil 841 Sekil 842

1 — CELIGIN DUSEY OLARAK DEVAMLI DOKUML :

Celigin devamli dékiimii, cogunlukla yar: mamiillerde veya dogrudan
dogruya boru ve gesilli profillerin yapummnda kullanmilir, Sekil 8.43 de gi-
rilen kurulugta devamli ddkiimle celik Dlok elde edilmektedir, Burada
50X 50 mm. dleiisiinde (8) tane ¢ubuk 7 -10 m/dak. hizla, 225X 25 mm,
dlgiistindeki kiitiikler 1 m/dak. hizla ve 1500 X 200 mm, Sleiisiindeki kii-
tikkler ise 0,7 m/dak. hizla olugturuiabilirler. Kuruluglar bung gore dii-
zenlenir. ‘

Kokil kalibn i¢ yiizeyi sert krome edilmigtir ve kendisi dévme ba-
kirdandir. Sogutma, asam dogru gittikee artarak puiskiirtiilen su ile sag-
lanir, Kalip iginde agagl dofru akan swvi maden katilagarak bicimlenir.
Kaliba az bir titregim verilir; Baslangigta kalibin alt ckigma, bir yén-
lendirici kayit yerlegtivilir. Sivi madenin temas ile katilagmasinda, yon-
lendirici agagt dogru cekilerek iglem baglatilir, Sogutma bélgesi (6) mn.
dir. Tam katilagmamig olan parcanin  bicim degigikligine ugramamasi
icin, soFutulmus silindirler arasindan gecirilir. Parcanin yizey kis:m
680 °C. dolayindadir ve buradan kizil renkte cikar. Tastyier silindirler
arasindan asag1 dofru ierler. Kurulusun yiiksekliginin azaltilmas igin,
gekilde goriildiigi gibi efici silindirler yardimi dle bir déniig yaptirilir,
Burada parcann yiizey sicakhig1 810 °C. dolayinda, olur. Daha sonra 980

°Cye ylikselir. Bunun nedeni gerecin g kismimp sicakhgidir. Bundan

sonra, uygun kanallarda kayan parga, silindirler arasmdg diizgiinlegti.

- rilir. Daha sonra, kullamilma yerlerine gore, oksijenli kesiciler ile isteni-

len boyda kesilir, 30 tonluk bir potamn icindeki madenin dokiimii, bu tip

2as -

bir kurulugta, 30 dakika dolayinda tamamlanir, Gelecek addkiimiin hazr.
hklar: ile beraber, toplam iglem (60) dakikay:r bulur. Bu kuruluglardaki
kokil kaliplar (1000) dokiime kadar kullanflabil-irler. Potadaki madenin
% 95 - 96 kadar yararh dokiim gekline getirilebilir.

Alagimli ve alagimsiz, dinlendirilmig celik tiirleri devamh dékiime
elveriglidir: Catlamaya miisait celik alagimlar, ' $rnegin silisyumu ok

- olan gelikler bu ybnteme uygun sayrlmazlar. Ciinkii su sofutmai igte-

minin etkisi ile ¢atlamalar meydana gelebilir. Ayn zamanda dinlendir.ili
memig celikler, gaz bogluklari olugturabileceginden bu yonteme elverigli
goriilmezler. i '

P |
o

a

Vine yolu 28000 . NI B
. 15000 ]

vZemin 30

e
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Sekil 843 Tevamll dokiim kurulusu semasr
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'DEMIRIN DORYMY .

400' mm- ¢apa kadar, dokme deminde devamli d&kiimiin uygulanmg.
s1 az goriliir. Diger yontemler daha uygun goriilmektedir. Ender du-

rumlarda, Srnefin yatak yapimlari icin dokme demir cubuklarda uygu- 1

landifina rostlanmaktadar, -
Sekil 844 de goriilen makinada devaml d8kiim yontemi ile gubuk

dékitmi yapﬂmaktadlr- 100 mm. capinda ve 1,7 m. boyunda bargalarin
bu makina ile dékiilmesi (8) dakikada saglanmaktadir,

’
i
Ny {
a.-SL{ haznesi ' d - Uretim
b-Rule ' e-Zemin altr derinligi
¢-Rule . - I-Madensel zemin

Sekil 844 Devamh dékiim yontemi ile doiu cubuk yapimi.
‘ . J
Yatay devaml dékiimde, dékme demirin dékiimii iyi gonuglar var-
mektedir. Bunun igin gekil 846 dakine benzer makinalardan yararlant-
ir. 35-80 mm. gapinda dolu cubuklar 0,2 -1 m/dak. yiiriime hiz ile by
makinada dékiilmektedir, Kiigiik capl cubullards beyaz doku meydana
gelir. Cubuklar sert olur. Bunun icin kokil kalip parcgalayri, 151 iletkenligi
ve bzgiil agirlig: fazla olan, aginmaya dayanikli grafitten Yapihirlar. Ka:

liplar 6 -24 saatte degigtirilir, By sekilde elde edilen ddkme demir cu-

buklar ince taneli ve saglam olurlar,
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2 — DUSEY VE YATAY DEVAMLI DOKUM YOLU ILE DOKME 1

Devaml dékiimde, dokiim borularin yapim cok ucuza saglanabilir.
evaml e 8

Uretim gok hizli olur. Bunun yamnda, savurma dokiimdeki, boru bag
retim : i

xismmlarina konan kum magalara gerek goriilmez B:urad'ai gelik maga-
lardan yararlanﬂa.'bilmektedi.rl'. 7 |

S ekil 8.45 de horularmn devamh (siirekli) ddkiim yb:ntzmji 11; y&zizi
goriiliiyor. Sekil 846 da ise borunun fIan§ ktsr;z.nda,kl egig
meydana getiren gelik kalip pargalan gorulme;%«:t 1r:

i1 k de- a- kapall ‘kokil e- M‘Zanson. }{(31{111—
Seleit 845 I;uls ﬁy glara kalip nin gekilisi
vamlt boru dokiim .
‘ b-S1wv1 madenin d-Borunun iste-

dolusu nen uzunlukta

vapmhsL.

Sekil 846 Manson icin ¢elik kahplar

. . ] .
Sekil 8.47 de boru ug¢ mangonunun (flang kismininj dogrudan dog

" ruya vidal olarak elde edilmesini saglayan kahp goriilmektedir.
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Sekil 847 Vidalr boru mangonu

3 — DEVAMLI (Siivekli) DOXUMUN YARARLARI :

a) Dokiim kosullarinmn diizenli olmasi ile karincasiz, homogen ve
onelll kristallerden arinmig bir ig yapl olugur, :

b) Bu yiizden, kiiciik kesitli kittiikler diger celik iifetinﬂerindeki,
biiyitk kiitiiklerin haddeleme iglemlerine gerek kalmaz ° Bu iglemlerde

kullamlan haddeleme kuruluglarina ait harcamalar da ortadan kalkmig
olur. . ‘

¢) Verim % 8-15 artmig olur Ciinkii burada besleyici, ¢ikies, ca-
pak, vib., kayiplar ile tavlamadaki oksitlenme kayiplar yoktur.

d) Dokiilen kiitiiklerin ylizeyleri temiz oldugundan, ayrica hir te-
mizleme yapilmaz.

e) Steak iglemler igin gerekli, hafif alagimlar ve celik 8n’ alagim-
lan tamamen devamli (slirekll) dékiim yontemi ile elde edilebilir.
85. — BASKA DEVAMLI DOKTM YONTEMLERI :

1 — HAZALET YONTEMI :

Bu yontem, haddeleme ile dokiimii birlegtirmektedir, Sekil 848 de

[
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gbrilldiigii gibl uygulamir. Kaliplar, ki hadde arasina gerllmis bir cift
banttan meydana gelmektedir. S1vi maden ¢elik bantlar arasing dékiilar,
Merdaneler arasindan gegerken istenen gekl alir,

Sekil 848 Merdaneli ve celik bantli sistem.

2 — PROPERZI YONTEMI :

Siv1 maden, devamh bir band: gerdiren ve &n sofutucu bir banyo
icine dalmig bulupan merdane iizerine dékiiliir. Bu ydntem daha ¢ok lig-
gen kesitli gubuklarin elde edilmesine wygulanir. Tasiyier silindirlerin
dénme hizi 1,5 — 2,5 d/dak. dolayndadir. 400 Kg. bk cubuklar bu ge-
kilde bir saatte elde edilebilir. Bu yvontem Sekil 849 da gematik olarak
gosterilmigtir.

Sekil 8.49 Sonsuz (nihayetsiz) bandlr sistem ‘
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8.8. — HADDE SILINDIRLERININ DOKUMU -

Dékme demirden dékiilen bazn pargalarm yiizey istmlarinin sert ol
mas istenir. Bu parcalarin kokil kahﬁla.ra, ddkiilmesi gerekir. Bu par-
calarin iglenmesi gereken kisimlarinin normal ve difer kisimlarimin da
sert olmas istenir. Sert olmast istenen kusimlary kokile alinir. Normai

- olmas1 gereken kmsimlar dg kumla kaliplanir, Kokille temas eden kigim-

lar1 cabuk sogur ve sert olur. Ciinkit karbonun grafit halinde ayrima-
sina zaman kalmaz Bu kismlar beyaz dskme demir olur. Kumda kalip-
lanm'1_§ olan kisimlar da normal se'rtlikte kahr ve iglenmeleri kolay olur,
Hacdlde silindirlerinin haddeleme yapan kisimlar: sert ve yataklandif bag
kisimlart normal olur. Bundan bagka yijzeyl'érinde sertlik istenen parca-
lara da kokil uygulanmaktadir. Bu yolla elde edilen parcalara su veril-
mig dékme demirler ismi de verilmektedir, Kokiller dékiimden dnce 250
°Cye kadar 1sttilirlar, Sonuea, dékiim sicakbFinm tesiri biiytik olur. So-

gumayl hizlandirmak icin bazm kokillerin iginden su dolagtirlmaktadir.

Bu sekilde ddkiilen parcalarin iist Yilzeyl bevaz dékme demir, ic kisim-
lara dogru gidildikce esmer dékme demir yapisinda oldugu gériiliir, Ku

‘sekilde dokiilecek parcalar i§h1 silisyumua ve manganezi az olan alagim-
larin uygun oldugu giérillmiigtiir, Beyaz dékme demirden, esmer dkme
" demfire gecisin Yyavag olmas: i¢in dkiilen madenin fazla tavll olmamas

gerekir. Kokil kisimlarn yii‘zeylle_ri Isiya dayanikh gereclerle astarlamr.

. Boylece kokillerin émrii de uzatilir. Sekil 8.50 ve Sekil 8.51 dre'iki; gekil-

de dokiilebilen hadde silindirlerinin kesit olarak kaliplanmalart goril-
melktedir, - ! .

Bir hadde silindir alagimi agafidaki gfbidji-:

Bilesik karbox % 0,8
Toplam karbon : % 30 — 33
Silisyum: ‘ % 0,8
'Ma,nganez (encgok) % 0,6
Fosfor (engowk') % 0,5

Kitkiirt % 0,1
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86. — MEEHANITE DOKME DEMIR DOKUMU :

Bu yontem, ilk defa yapamin adm tagimaktadir, Yirminei yizyilin
baglarinda A. R. Meenan tarafindan bulunmugtur. Esmer ddkme derai-
rin geligtirilmig bir geklidir. Beyaz dokuda katilasmasi gereken bir dsk-
me demir, sivi maden potada iken bazt toprak alkali metaller kar\1§t1'r1-
larak esmer dtkme demir geklinde katitagmas: saglanir. “Kalsiyum - si-
lisyum” agllanmas: ile ayrigan grafitin lamel (yaprak-pul) grafit sek-
linde olugmas) énlenir. Diizgiin dagiimh bir grafitlenme meydana gelir.

Katilan “kalsuyum—sﬂlsyum” mlktam ton bagina 2,5-3,5 Kg. olarak he-

saplanir.

v

Bu yontemde siya, korozyona, aginmaya dayamikh, i¢ yapisi ho-

mogen olan bir esmer dokme demir elde edilir. Dokiilen pargalarin dzel-
liklerinin kesit kalinhklar ile ilighkisi cok az olur.

Bu dokiim geklinde 1otenen sonuclar igin, normal kupol ocaklan ye-
terli olamamaktadir. Bu ocaklarda, hava delikleri arasindaki aclkliklar
fazladir. Meehanite dékiim yénteminde kullamlan kupol ocaklarinda, ha-
va delikleri arasindaki bogluklar, havanin daha dilzenli ve egit dagili-
mim saglayacak gekilde diizenlenir. Hava delikleri kiicitltiilerek sayila~
n artirtlir. Ust hava delikleri diizeni knllanthr. Ocagin cahigmasinda yiik-
lenmesgi, gereg‘me gore ayarlanir ve Szenle uygulamr. Vezinlere % 50 - 80
celik hurdas: konur. Bu gekilde karbon miktarm diigliriilmiig olur, “Kal-
siyum-silisyum”un potaya atilmasi diizenli bir gekilde gergeklegtlrlhr

Otomatik duruma getirilmesi da,ha yararhdir, e

Her tiirlii gcaligma, 6zenli bir denetim altinda tutulmaldir, Her ge-
git teknigin yaninda, istenene uygun ddkiim parcalarm elde edilmasi,
dékiimdeki calisma kogullan ile yakindan ilgilidir.

810 — BOSALTMA DORKUM :

- Kalibs, dékiilen sivi maden bir siire (5-15 saniye) bekletildikten
sonra, kalip ters cevrilerek bogaltilir. Bu bekletilme zamanmnda bir mik-
tar maden, kalp i¢ yiizeylerinde bir kabuk geklinde istenilen kahnlikta
katilagir. Boylece, agllé;:; kaliptan ici bog bir parca elde edilir. Bu par-
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- g2, maca kullamlmadan i¢i bog olarak elde edilmig olur. Bu y8nteme

“BOSALTMA DORUM” adi verilir. Bogaltma d6kiim, kokil veya ¢ok az
sayidaki igler igin kum kalipta da yapihir. Sekil 852 de déndiirme siste-
mine baglanmis bir bogaltma dokiim kalbi ve elde edilen ddkiim pa.r-
canin kesiti gériiimektedir. I

N

Bogalima d&¢kiim igin en uygun maden gmko (tutya) dir. Saflif 01.
ciisiinde daha iyi sonuclar alinmaktadir. Madenin. Szellikleri, tavi we ka-

pta bekletiime zamani, bagar: i¢in ¢ok onemhdlr . . I

Bogaltma dokiim, difer bam alagimlara da (alummyum piring vb)
uygulanabilmektedir, o ‘ ) .

Sekil 852 Bosaltma ddkiim yontemi
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- EORULAR

1 — Gimentolu kumda kahplam&mn yararlanm s&yleyiniz,

2 — Bu kaliplamanin tzelliklerini anlatinuz,

8 — Karbondioksit (veya sedyum silikat) yontemi hakkinda neler billyorsunuz?
4 — Maca ve kalhp kumlar: karbondicksit gazi ile nasil sertlegirler?

5 — Kabuk kal;i)g}hgl haklkinda bildliklerinizi kisaca anlatui:z.

Jl

6 — Bir kabuk kalibin nasil yapildigini agiklaymz.

7 — Model ergitme ile yapilan kaliplara dokiimiin uygulanmas: hakkinda ne-

ler biliyorsunuz?

8 — Kbplik kalip nedir?

g —. Kokil kalip nedir?

10 — Yararlan nelerdir?

11 — Bir kokil kahp has:l yapihir?
12 — Kokil kahp gerecleri hakkinda neler biliyorsunuz?

13 — Kokil kalibin yararlari nelerdir? '

14 — Basingli dékiim nedir, nasil uygulanir?

15 — Basingh dtklim makinalarini béliimleyiniz.

16 — Basmgli d6kiim kaliplarmin nasi yapidiklarmi ve Szelliklerini sdyleyiniz.
17 — Savurma dskiim nedir?

18- — Yararlart nelerdir?

19 — Kac tiirlii savurma dékiim yontemi vardr?

20 — Devaml déklim hakkinda neler biliyorsunuz?

21 — Hadde silindirlerinin dBkiimiinii anlatmlz

22 — Mechanite dokme demir ddkiimii hakkmda bﬂd1k1ermiz1 anlatimz.

23 — Bosatma dokiim nedir, nasil uygulamr?

’
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BOLUM:9

DOKUM LABORATUVARI

Cagimizda her meslek dah incelendifinde hepsinin her gegen giin,
bir 8neeki giine gore daha iyiye gittifi, daha geligmig teknoloji iginde
calismakta oldugu gérillmektedir. Bu durum dokiimeiilik igin de geger-
lidir. Dokiimeiilitk de gegmig yillardan baglayarak, bugiline kadar gok bii-
yiik agamalar yaparak gelmigtir. Ve hila bu geligimini tamamlamig de-
gildir.

Dikiimetiliikte son 50 yiin agamasi, gegmiy yillarda yapilmig tiim
geligimleri gerek zaman kisalifn ve gerckse geligim ve buluglar yoniin-
den oldukee geride birakmugtir. Son yillardaki izl geligimin nedenleri
aragtrldiginda, kokenmde LABORATUVAR c¢aligmalarinin oldugu gi-

riiliir.

Bugiin laboratuvarsiz veya laboratuvara dayalt olmadan hemen hig
bir caligma yapimamaktadir. Sorunlarim ¢dziimiinde, gahigmalarm daha
iyiye. gétiiriimesinde, yeni maden ve alagimlarimn gtehgtmﬂmesmde hep
laboratuvar galigmalarinin yon vericilifi vardir. !

Dékiim atelyelerinin girdisi olan maden, kum, kil, yakacak, kdmiir-
tozu, kirectagi vb. gibi hammaddelerin analizinden baglayip, bunlardan
yapilmis yar: mamul maddelerin ¢ikigina kadar; atelyenin hemen her
bolumunde ve kisimlarinda, laboratuvarin etkinlifinijve yon vericiligini
gdrmek miimkimdiir. Kisaca LABORATUVAR DOKUMCULUKI‘E BE-
YIN gorevi yapmaktadir, -
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Hig kugkusuz laboratuvar biylik gbrevi ve faydalarna kargin, atsl
yenin tiketieisi. durumundadir. Ciinkii, gerek kurulug masraflarmin ve
gerekse deneylerde kullamlan kimyasal maddelerin gok pahali olmas atel-
yeye bir yik getirmektedir. Ayrica laboratuvar cahgmalammn SABIR,
BILGI ve BECERI igi oldugu da diklrate alinirsa, dencylerin yapmmds ve
sonuglandirilmasinda bilgili ve hecerili teknik elemanlara gerek vardir,
Biitin bu giderlere ve zorluklara kargin laboratuvarin, hemen her ds-
kiim atelyesinde bulunmas biiyiikk yarar saFlamaktadir,

Laboratuvarin kurulugu kiiglik tip dokiim atelyeleri agsindan bii-
yilk sorun tagmeaktadir, Cinkil, kiigiik tip dékim atelyeleri laboratuvar
yatirimlan ve isletilmeleri agismdan fazla masraflara giremezler, . BSy-
te dokiim atelyeleri ise; girdi hammaddeleri ile firettiklerini zaman za-
man laboratuvarlarda yaptiracaklar: deneyler ile sorunlarmn ¢ozebilir-
ler. Biylece o dbkium atelyesinde bilingli bir galigmayla kaliteli dokiim
pargalar dokiilebilir. Soruna bu gekilde yaklasim, iiretilen mamfd yi-
niinden o dokiim atelyesine bilyiik yararlar saglar, '

.....

Dékiimeiiliikte, istenilen diizeydeki laboratuvar, “DOKUM LABO-
RATUVARI” ad1 altinda birkac laboratuvarin birlegmesinden meydana
gelir. Her laboratuvar, kendi kurulug amaclarina gore ayr1 konular iize-
rinde calgr. Bugiin dékiim laboratuvarmdan, beklenen lhizmetleﬁn ye-

dir.

Dikiim atelyelerinde kullamilan hammaddeler igin yalin yillara ka- .

dar yeterli diizeyde standartlagma yapilmamistir. Ancak son 25 - 30 yil-
dan bu yama her alanda oldufu gibi, bu -alands da cegitli deneyler ve
bunlarin yapiminda kullanilan cesitli deney cihazlar: geligtirilmigtir. Biz-

~ler de, diger iilkeler gibi bu alanda aragtirmalar yapan ve bunlar1 da-

ha ¢ok kullanan ve satan jilkelerden teknoloji transfieri ile deney cihaz-
lar: satin almaktayiz. Bu amacla kullanilan deney metotlar: ve cihaz-
lant kendilifinden bu alanda bir standart olugnumunnu saglamigtir, Hlde
edilen laboratuvar sonuglari daha cok, bu alanda ileri gitmis ve gelig-
mig iilkelerin elde ettikleri sonuglar ile kargilagtirlarak séylenmektedir.

D6kiim laboratuvarm olugturan gegitli laboratuvarlar agagidaki gibi
siralamak miimkiindiir. S ’

9.2. — DOKUM LABORAT TVARININ QEgITLERI:
A — Rum deneyleri laboratuvar:
B — Kimyasal deneyler laboratuvar,
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rine getirilmesi balkimmdan . yle bir bbliimlemeye de esasen gerek var-

C — Milroskopsal deneyler laboratuvar o

D — Mekaniksel deneyler laboratuvarn .

Dékiim laboriatuvarimin, olugumunu. saglayan bu l-aboratuvarla,r, .
yapiiciar: gabgmalar bakummndan agagidaki gibi aquiklanabilirler;

A— I(W DENEVYLERI LABORATUVARI :

RKalip ve magalarin yapumnda kullandan kumlarmn deneyleri bu abora-
tuvarda yapilir. Kumlara' yapilan deneyler gok gegitiidir. Bu densylerin
yapiurmda degisik Ozelliklere sahip deney cihazlarindan yarerlanlir, D&-
kiim kalip ve miaga kumlarimmn belirli zamanlarda gegitli deneyleri yapi-
hr, Bu deney sonuglarina gére, yvapilan kalip ve magalarin iyl Ozellikte
olup olmadifioa karar vexilir, Habali ve istenilen Ozelliklere gime hazir-
lanmamig kumlardan yapilan kalip ve macalar, gerektifinde bozulabilir
ve kullamilmazlar, '

Kum deneylerinin yapilmasi, cesitli dokiim hatalarmin olugmasm
énler. Bunun sonucu olarak iyi kalitede dokiim pargalar dokiiliins, Boy-
lece yapilmig olan masraflar ve zamen kayiplar: tnlenmis olir.

1. DOKUM EUMLARININ DENEVLERI :

Désliim kumlarina yag ve kuru halde iken cesitli deneyler uygulanir,
Bu, deneyler siras1 ile agagidaki gibidir :

I — Yag durumda uygulanan deneyler

a — Rutubet tayini

b — Gaz gegirgenlik

¢ — Yag basing dayanimi

d — Yiag dayamm

e — Aklealltk
II — Ruru durumda uygulanan deneyler

a — Kuru gaz gegirgem]ik

b — Kuru basme dayammi

‘e — Kuru dayamm

d — Kuru cekme dayanmmi

o — Kumlara uygulanaﬁ diger deneyler
a — Kiregtag tayini
b - Kil tayini
¢ — Elek analizi

1
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2. KILLERE UYGULANAN DENEYLER :

m — Kilin benzidin deneyi

b — Kilin stispansiyon deneyi

I — Yag durumda uygulanan deneyler ,
Deneyde kullanilacak kum &Srnegi; kum hazrlama, kalip veya ma-
ca yapim kisimlarmdan, alimir, Almacak kum -6rnegi, esas yifmin degigils
kismmlarindan deneylerin yapimima yetecek miktarda olur. Cesitli bé-
liimlerden alinacak Srnek kum bir veya birden gok sayida olabilir,

Ornekler igin agzlart kapakh ve iizerinde hangi kisimdan almdigi-
ni belirten isaret ve numaralar bulunan kaplar kullamlir, Bu kaplarn
topluca tagmabilmesi igin gerefinde hepsini alabilecek gekilde Owzel ta-
stylcllar kullanhr. Sekil 91de kum Ornegi alma kaplam ve ozel tagiyt-
¢l goriillmektedir,
[ Kum Srnekleri laboratuvara getirildikten sonra sira ile ¢ok kisa za-
manda elenerek, aym kaplara konulur ve agizlari telerar kapatiir. Bu
amacla kullanlan elek, kalipcinn atelyede kullandiZt elegin bir ‘benze-
ridir- Bu eleme iglemi kisa zamanda yapilmaz veya kum acik havada bi-
rakilirsa, kumdaki rutubet buharlagir. Bu da yanhg deney sonuglarim
verebilir. Bundan sonra esag deneylere sira ile baglanir.

Sekil 91 Kum Srnegi alma kaplari ve Szel tagiyiar

a — Rutubet Tayini i T

. Bu deney gerek zaman degerlendirilmesi ve gerekse Ozellifi nede-
niyle sneelikle yapiimalidir. Kumdaki suyun kurutulmas: devam eder-
ken, gegecek zaman iginde diger deneylere gegilehbilinir,
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Rutubet deneyi, kum dginde bulunan suyun 105-—110 °C de bubiay.
laghrilmasi suretiyle yapilr. Elde edilen degerlere gére kumdaki %
(yiizde) nem (rutubet) miktar: belirtilir. Bu deney i¢in ozel terazide
20 - 50 gr. arasinda kum ornegi tartilr. Tartilan kum 8rnegi, kurutma
cihazinin 8zel tavasina dokiiliir. (Bu iglem bhazi cihazlarda daras1 sifir-
lanmig tava igine kum konularak tartibr.) Tava igindeki kum &rnegi
agirhgma gore 4 - 10 dakika arasmda kurutulur. Kurutma zamani biti-
minde kum, cihaz icinde sofuyuncaya kadar bekletilir. Hlde edilen sor
nuca, gére % (ylizde) nem miktan agagidaki formiille hesaplannr.

% Nem—g—- G 100

G
Burada. G = Rutubetli kum ornek miktarl
G, == Kurutulmug kum érnek miktar

Kumtulmug kumun sogutulma islemi, bazen bir desikatdr iginde ya-
pilabilir. Ayrica kurutma sonunda kumun sabit tartima gelmesine kadar
birkac defa yapilabilir. Fakat giinliik olarak yapilan deneylerde bu den-
i duyarlihkta (hassas) bir cahgmaya gerek duyulmaz. :

Kalip kumunun kurutulmasinda degigik kurutma cihazlar kullani-
hr. Bunlar bir veya birden ¢ok sayida kurutma taveh olarak yapihrlar,

Ayrica kurutma iglemi cihaz jcinde meydana gelen sicak havamn kum -

yiizeyine, iistten bir vantilatér ile tiflenmesi geklinde veya enfrariij lam-
bali olarak yaplrlar. Sekil 9.2 de enfra.ruJ lambali kurutma cihaza gd-

ruhnekted1r

Sekil 9.2 Enfrariij lambah rutubet kurutma cihaz




Standart deney parcasinin hamrlémmasn

.Gaz gecirgenlik, yag basing dayanimi, yag dayamm, kuru gaz gecir-
genlik veckuru basing dayamm ile daha degigik deneyler icin STAN-
DART DENEY PARCASI'nn hazrlanmas: gerekir, Standart deney

cast Sekil 9.3 deki CEKIC denilen cihazda hazrlamr, Cekicte s-bahg:;’;
deney pargasinin hazrlanmasinda ayriea tiip, tip althg ve 6r;1ek cikar-
ma destegi de kullamlir, Cekicte &rnek hazirlarken dikkat edilecek‘eu:l

» in m ; .

T

Sekil 9.3 Deney pargas: hazirlama cekiel -
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icine konulan srnek kum iizerine 14 Libre (6,342 kg.) afirhifindaki par-
canin 3 defa diiglirtilmesiyle elde edilir. Bu gekilde hazirlanan deney par-
cag1 AF.S. (Amerikan Dékiimeiiler Birligi) 'nin kabul ettigi bir standart
deney parcasidir. Genel olarak bu Olgiiler, Snemli deney ve aragtirma ca-
nemalarmm yapuninda kabul edilir. Giinliik yapilan deneylerle, tolerans
kabul edilen cahgmalarda ise, bu Slgiilerin = 1/32 in¢ veya 7= 0,3 mm..
farkl: olmasa kabul edilebilir.

Deney parcasmun gerekli glciilerini verecek gekilde hazirlanabilme-
si icin, gerekli miktardaki kum terazide tartilir. Bu kum miktari, ku-
mun cins ve durumuna gore degigebiliv. Bu miktar genel olarak 135- 170
gr. arasinda degisir. : )

Tartilan kum, ozel althf1 iizerine verlegtirilmis ve ¢ap1 2 ing olan
tiip icine dglkiiliir. Ornek kumun tiip icindeki dagilmnimin iyi bir gekilde
olmasice dikloat etmek gerekir. Tiip ve althifn celdcin altina getirdir,
Tiip allifimn altinda bulunan ufak bir aikinti, gekig alt gdvdesi fizerin-
deki yeripe oturtulur. Biylece de tiip, sinstirmaya uygun dikey duru-
munu abr. Tiipii, cekig altma yerlegtirmek icin Sekil 9.3 de goriilen ci-
hazn sol tarafinda bulunan kol ve buna bagh kamdan yararianihr. Ko-
lun déndiiriilmesiyle sikigtirma baghgi yukarya kalkar, Daha sonra titp
yerine oturtulur. -

Silugtirma baghgm yukariya kaldiran kol tekrar fakat dzenle don-
durtilir, Bu hareket ile sikigtirma baghfl yavag yavas agagiya indirile-
rek, tiip icine girmesi ve kuma temas etmesi saglamr. Kumun tiip igin-

‘de sikigtilmas igin, cihazin sag tarafinda bulunan kol 3 defa g¢evrilir.

Bu ddnme hareketi ile agirbk yukariya kalkar ve agafiya diiger. Diig-
mesi ile de sikigtirma baghfm kum ylizeyine bastirir. Bu diiglirme ha-

reketi ortalama olarak 3 defa ve belli zaman arabklar: ile tekrarlanir. 1

" =1fasine :
fs2ing +1f32ing

|
|
1

. 2 ing capmda ve 2 ing yiiksekliginde (50,8 mm gapmda ve 50,8 mm - _
yh'-kseklig'iilde) olan silindir geklindeki bir deney pargasi, “gzel bir tiip




B’un:dm} sonra kum deney pargasim boyunun istenilen dlgiilerde olup
;]fngﬁgix;illﬁmrom yapiar, Bu blgiler, Sekil 9.4 de giriilen gekillerde-
Standart ve toleransi kabul edilebilir rnek deﬁey pé,rgasx tiiple Hir-
likte g¢ekic altindan almir. Bunun igin gene sikigtirma baghg':;m yuk;a.n-
ya kaldiran sol taraftaki kol ve buna bagh kamdan faydalanilir. Bun-
dan sonra gaz gecirgenlik deneyine gegilir. Ayn1 gekilde yag basing da.
yanumi, yag dayanim, kuru gaz {gecirgenlik ve kuru basing dayanim de-
neyler; fcin gerekli Ornekler, hep aym gekilde bu gekigte hazirlanirlar.

/

Sekil 95 Gaz gecirgenlik cthazi

b — Gaz gecirgenlik : ' .

Bu deneyi, cekicte, standart ydntemlerle hazirlanmrg standart de- |

ney parcasindan 1 em. su siitunu basmeindaki havamin 1 cm? kesit ala-

nmdan dakikada gegis miktaridir diye tammlayabiliriz; Dokitm® kumla~ .

rimn gaz geeirgenliginin ne kadar Snemli oldugu bilinmektedir. Bu da-
ney, kaliptan veya magadan havanin ve gazlarm gecis kolayhfm gos-
termektedir. Kallp ve maga kumlarinin gaz gecirgenliginin  deneyinde
kullanilan cihazlardan bir drnek Sekil 9.5 de gbriilmekbedir.

Deney icin gerekli standart deney parcasi, gekigte hazirlanr, Gaz

t

i
]

gecirgenlik deneyi, standart deney parcasi tiip icinde oldugu thalde ya-
pilir. Gaz geeirgenligi dlciilecek Xumun ozellifine gére mavi veya kirmi-

z1 igaretlerle belirtilmig orfislerden uygun olam kullanjir. Bunlardan
0-50 arasmdaki degerleri gosteren kiigiik caplt orfisi, kirmizi renk ise
0-500 arasmdaki deferleri gosteren bilyiik ¢aph orfisi belirtir.

Deney igin belli hacimdels havanm, chazin hava fanusuna {lrovami-
na) almmagt gerekir. Bunun icin, cihaz iizerindeki 3 yollu hava muslu-
#u emme (A harfi) durumuna getirilir ve hava fanusu yavag yavag yu-
karya kaldimlir. Burada dikkat edilecek en Sneml nokta; fanus hzla

yukariya kaldirilarak, cihaz icindeki su digari tagiriimamalidir. Fanus,
" igerindeki (0) sifir veys onun daha asafismdaki (X) igeveti goriiliince~

ve kadar yukariya kaldirmaya devam edilir. Fanus icine 2000 cm® hava
alnir. Sonra hava muslugu kapali (B harfi) durumuna getirilir

toinde standart deney pargas: olan tiip,. cihaz lizerindeki &zel yeri-
ne yerlegtirilir. 3 yollu kava mushigu, bundan sonra agik (B harfi) du-
rumuna getirilir. Fanus -i¢indeki hava, tiip icindeki kum taneleri arastn-
dan geger. Bu arada fanus da agagiya inmeye baglar. Fanus j¢indeki ha-
va, kum taneleri arasindan gegerken, fazlast ayri bir bdlmede bulunan
su yiizeyine baging yapar ve sikala {izerindeki fbreyi dondiirdir, Threnin
bu sekildeki haweketiyle sikala iizerinde gbsterdigi rakam, deneyi yapt-
lan kumun gaz gecirgenlik numarasim belirtir. PR

Gaz gecirgenlik deneyinde kullanian bu citiaz, kuru gez gegirgentk
deneyinin yapmimnda da loullanthr.
¢ — Yas basiiic dayanimi :

<
Yag basme dayaum deneyini, standart yontemlerle hazrlanmis
standart deney parcasmin iizerine gittikce artan hir kuvvetle basilarak
Iirima anmda Sleiilebilen en yiiksek basmnghir diye tanimlayabiliriz.
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Bu deney, gaz gegirgenﬁk deneyinin sonunda v 4
leney, : e standat deney par-
gasinin jtl\lp iginden gikarilmasindan hemen sonra yapilir, Tiip igglgeki
standart dengy pargasimi glkarmak igin Sckil 9.3 de' gériilen Srnek -
‘kalima d?st-(_agu“kullamhr. Tiip, standart deney pargasinin. gekicte sikig-
‘;m vcrlla. yoni, orPek gikarma destefi fizerine gelecek gekilde gegirilj;
‘Buun1 af:, ﬂi;o;zrf, 'tup, yﬂa,va§ ve belli bir kuvvetle agafiya dogru bastlrvhr:
bést;e:-l.:r:rk :te; nsq'ibanturzrt deney pargess tiip icinden cikarilir. Coic 1;1zh
rilarak standart deney pargasinin ezilmesinden veya or '
destegi iizerinden diigiiriilmesinden kaginilmalidir, ya omek glkarma
s 1311,-:,11 dz:;:ggzn tdi(li{kat edilecek en Snemli nokta; tiip icinden cikaril-
5 ; . dengy parcas, agik havada cok kisa o il
‘dugundan deneye hemen i ; ek g e
dugunc gegmek gerckir. Ornegin; -yitksel i
Ozelligine sahip kumlar ) Tein doror e
1 , gok cabuk kururlar. ici ini
amanda yapioen erorm lar I?funun icin denaylc;mmn en

Sekil 96 Yag basme dayanum cihazr

Bu 4 i ;
citiaiar ;ﬁﬁzﬁb gw%nulllll;ia da gene degisik yontemlerle caligan cesit
, - dan bir omek Sekil 9.6 da gﬁrﬁﬂmektedig%Bu
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cihaz elle ve hidrolik olarak gahgir. Tip iginden giarilmug standart de- .
ney parcast, stkistirma yonii sag tarafa gelecek gekilde cihazin dilz -
kigtirma genelerine &zenle yerlegtirilir. Daha sonra cihazin kolu belli bir

. hizla dtindiiriiliir. Kolun donmesiyle ceneler arasindaki drnek yiizeyine

gittikce artan bir basrac gelir. Bu arada mkala ilizerindeki siyah renkli

ibre ile gbstermeye yardimer olan kirmiz renkli ibre birlikte déumeye

baglar, Standart deney pargasl d-ayanabil-eceg"‘i en bijyiik basingta ]‘nmhr

ve dagilir. Bu durum standart deney parcasinda Once orta kisumlarinda

bir gigme, catlama sonunda da az veya ¢ok sayida parcalara ayrilma gek-

linde gbriilebilir, Kirilma ile birlikte siyah renkli ibre izla geriye ds-

ner. Kirmizi renkli ibre deney sonucunun kolay ckunmasmm saglayacak -
sekilde yerinde kalir. '

Bu amagcla yapilmis deney cihazlarnm bazlarinda hareketi Iiigiik
bir motor saglar, Ayrca caligma yontemi de bu cihaza gére daha de-
gisiktir, Yag basmg dayamm deneyinde kullamian bu cihaz, yag kesme,
kuru basme dayanimi, kuri kesme vb. gibi gegith deneylerin yapinunda
da kullanihe, ) :

d — Yag dayanim ‘ ‘

Kalip ve magalarm yas haldeyken bell bir dayamma szhip olma-
lari istenir. Kaliplanan medel, kum iginden cikarildiktan sonra kumun
ynglip, kalibin bozulmamasl gerekir. Aksi halde gerek kalip ve gerekse
magalar yapildiklariidan sonra yigilr, dagilir ve olgii tamliklarm bo-
zarlay. Bu arada hazrlasan kallp ve magalarm, madenin cegitli ethile-
rine dayanmas: istenir. Bunun igin-kahp kumunun belli bir basingta si-
knstirilmast gerekir. Agir1 gekilde-stkighiriimis veya yumugak hazrlan-
mg kaliptan da istenilen neticeler elde edilemez. Bunun igin' hazirlanan
kaliplarmn yeterli stkilikta olup olmadiklart kontrol edilir, Bunun 8lgil-
mesinde Sekil 9.7 de gorillen cihaz kullanilr, -

Bu cihazin tabaninds (alt kisim) kiiglik bir bilya vardir. Buna yapi-
lan hafif bir baging, bagh yay iter ve ibreyi dindiiriir.’ Bundan yarar-
lanarak, kalp ig yiizeylerinin dayanmimlari leiiliir. Derin yerlerin Sleil-
mesinde cihazin kilitleme sisteminden yararlanihr. Boyle kisimlarm Bl-
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Sekil 9.7 Yas dayanlm‘c_:ihazl .

giilmesinde cihazin kilitlemesi g¢ahgtinhir. Cihaz kalip digina gikamlarak
géstergedeki rakam okunur. Cesitli deneylerde bulunan ortalama deger-
lere gore kumlarim yag dayammlar agagidaki gibidir. (AF.S.’ye gire)

Cok az stkighmlmig kaliplar 20 — 40
Az silnghirilmig kaliplar 40 — b0
Orta sikiliktaki kaliplar 50 — 70
Cok sikishrilmig kaliplar T0 — 85

Cok fazla skgtirilmig kaliplar 85 — 100

Kalbm yag dayanim: kontrolu yukarida anlatiddi@i gibidir. Ancak
laboratuvarda bu deney kisaca sbyle yapilir. Ornek kumdan standart &l-
ciileri verecek miktarda tartilir ve tiip icine ddkiiliir, Tiip cekice yerles-
. tirilir ve standart deney pargas: hazirlamir, Sonra tilp, gekicteki yerin-
den alimir ve sikigtirma yOnii agagiya, gelecek gekilde (ters) cevrilir. Tiip
bu durumda iken, 8rnek gkarma desteg iizerine yerlestirilir ve tiip alt-
IiZ1 almir. Daha sonra yag dayamim cihaz ile kum Srnegin defigik k-
sunlarindaki sikaligt dleiiliir. C

Akieihk, kalyp kumlar: icin Snemli bir Szelliktir. Model ylizeyinin gi-
rintili ve gikntik kisimlarm kalip kumunun sarmast ve ayrica en derin

e
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jagmlars kadar girmesi gerekir, Banu ancak iyi bir akiihk dzelligime
sahip kalip kumu yapabilir, Akieihgr iyi o}mayan Xkahp kumu, modelin
piitiin yiizey gekillerini tam olarak clkaramaz. Bu nedenle -kahp kumu-
pun zaman zaman akieihg kontrol edilir.

‘Akieilik deneyi, cekicte ozel olarak hazirlanan rnek iizerinde, yap-
wr. Deney tiipil, alth§ fizerine yerlegtirilir ve igine 60° (dere?cfa? ac1 ve-
recck gekilde 6zel olarak hazirlanmig bir sac parca yerlegtirilir, Daha
gonra tiipiin tamami, deneyi yapilacak kalip kumundan doldurulur. Tu?,
gekigteki yerine yerlegtirilir- Agirhik 3 defa belli zaman arahklaryla dii-
giiriiliir ve tiip, gekigteld yerinden alinir. :

Stkigtirnlmg kum Srnegi, drnek cilkarma destegiyle tﬁI_{ igixz(-ig.li gilka-
phir ve Szel yatagina alimr, Yag dayamm cihaz ile kum Orneginin once

en ince uc ks, daha sonra dip (gerif ksmmm egimii yiizeyleri lgiiliir, -

Ug Jusmumn rakems, dip kismmm rakamina poliinmesiyle bulunur. Yapi-
lan deneyler sonucuna- gore iyi ozellikteki kumun akiethgr % 45 -50 ara-
smda olmaldir. Sekil 9.8 de akicthk deney brmeginin yag dayamm ciba-

myls Slgiilmesi goriilmektedir,

L

Sekil 5.8 Alnahk denéy Hroneginin ﬁlgﬁlmesl

Il — Kuru durumda uygulanan deneyler T

i ; skiiliirler. Fakat baz

Kaliplar genel olarak yas (rutubetli) olarak c?tokulurr .
ozel iglerIi)n kaliplar: ile macalan kurutularak dokitlitrler, Kurutularak do-
kiilecek kaliplarin kumlari ile magcalarm yapildifn kumlarm, yag halde
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ik_»;an beklenen Ozelliklerden daha farkh dzelliklere sahip olmasi istenir.
Kurutulmus kalip kumlart ile maga kumlarimn istenilen dzelliklerde olup
olmadiklari, laboratuvarda yapian gesitli deneylerle anlagihr. R

Kurutulousg lk‘aﬂlp ve maca kumlarma uygulanan deneyler sirast ile
agagida aciklandig1 gibidir.
i .a — Kuru gaz gecirgenlik
- ! 0
Bu deney yapilmadan once gerekli olan standart deney parcasinin
hazirlanmast, firtnda kurutulmas: gerekir. Kurutularak deneyleri yapila-

cak olan kalip ve maga kumlarinin standart deney pargalar: Sekil 9.9 da
goriden ki parcal: veya Sekil 9.10 daki kesik tiipte hazirlaaw,

Y 4 4 g AT - R S ¢
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Sekil 9.9 1ki parcalt deney tiipli ve bilezikleri

Bu_ tiipler, digtan halka gecirilerek veya yan lusimdaki vidasi siki-

.larak birlestirilirler. Ancak bunlarn birlestirilmesinden once, tiipiin ta-

ban lismina 6zel bir bilezik yerlegtirilir. Bilezik, ' standart deney parca-
sin gaz gegirgenligl Slglilivken veya kurutma iglemi yapibirken taban
kisimlarinin kirthp, ufalanmasim dnler. Kuru gaz gegirgenlik deneyi icin
gekigte, bilinen sekilde ve standart dlgiilerde deney parcasi hazirlamr.

Standart deney parcas: tiipten gtkarilmadan dnce, rnek ctkarma alt-
hg fizerine standart deney pargasmmn gapma uygun bir ince plaka konur,
Standart deney pargas: bu plaka iimerine gkarlir ve furtnda kurutulur,

-
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Bu plaka, standart deney parcasinmn siirtmeler sonueu tabamnin ufalan..
mas1 ve diizgiinliigiiniin bozulmasim &nler. Bu iglemler, maga kumlarn-

dan hazrlanacak standart deney pargalarma da uygulanir. Bu gekilde
hazirlanmig standart deney p.argqlam, firinda dikine durdurularaik i;:uru'tu- :
lur ve pi§irilir1ér. Eger standart deney parcasi dikine konularak firinds

kurutulamiyacak ise, bu durumda deney parcasi 6zel gekilde hazrlanmg

bir yatak iizerine konulur. Peney parcast bu yatak iizerinde kwrutulur..
Sekil 9.11 de standart deney parcasimn yatagina konulmug durumy go-

rulmektedlr

Sekil 310 Kesik denéy tipll ve Sekil 9.11 Standart deney parcgasi ve
althi . tzel yatagl

‘Kurutma veya pigirme iglemlerinde kullamlan firinlar, 6zel gekiller-
de ve cok degigil bicimlerde yapiimiglardir. Bunlara bir Srnek Sekil 9.12
de gériilen firin verilebilir. Bu firinlar ozel termostath ve tam otomatik
olarak caligirlar, Istenilen sicakldk diigerse kendi kendine otomatik ola-
rak devreye girer ve sicakliF1 istenilen noktada tutar. Bu f1nniar, labora-
tuvar deneyleri igin 240 - 250 °C.. sicakhga kadar caligacok sekilde ya-
pllmlglarﬁlr. .Cok duyarh yapilmalari nedeniyle oldukeca 6zen1i kullanilma-
larin1 gerektirir. Bu da uzun yilar caligmasini saglar. '
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Sekil 912 Laboratuvar firim

Kalip kumunun kurutulmas: 105 - 110 °C de, macalarin pigirilmesi
200 - 240 °C arasmda. yapilir. Kurutulmug veya pisirilmis standart deney
pargalar, firmda veya desikatdr iginde oda sicakbifina kadar sogutulur-
lar. Amag, kurutulmug standart deney parcasini, atmosferin kit etkile-
rinden korunmak ve deney sonuglarinin daha iyi gikmasim saglamaktir.
Bundan sonra kuru gaz gegirgenlik deneyine gegilir.

Kuru gaz gecirgenlik deneyi icin, Sekil 9.13 de goriilen cihaz kulla-
nilir. Standart deney parcasi bu cihaz igine, gelik bilezikli kismi, cihazin ig
taban kismma gelecek gekilde yerlegtirilir. Bundan gonra pompa, cihazin
yan tarafindaki &zel yere baglanir. Cihazn ic lastik yiizeyi hava kagafi-

n1 dnleyecek sekilde, pompa ile gigirilir. Burada bzen gb‘sterilecgk en

onemli nokta; bu lastik kismin c¢izilip yurtiimasini veya agir basimch ha-
va ile patlamasma Snlemektir. Buodan ‘sonra gaz gecirgenlik cihazinda,

standart deney parcasinin gaz gecirgenligi Sleciiliir. Bu amagla hazirlan- .

mis baz cihazlarda ise; gaz geg;irgenlik deneyi yapilmadan &nce, stan-
dart deney parcasi ile cihaz ig ylizeyi arasmda kalan boslufa civa konu-
lur, Konulan ctva, bu bosluktan hava kagmasim ¢nler. Bundan sonra
gaz gecirgenlik deneyine gegilir. S '

[l
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Sekil 913 Kuru gaz gcgirgeniik cihazl ve pompast

b — Kﬁm basme dayanimt

Kalip ve maca kumlarina kurutuldulktan sonra uygulanan bir de-
neydir. Bu deney icin gerekli sayida standart deney parcalar, yag ba-
sing dayammuindaki gibi bazrlanrlar. Bunlar firinda,  kurutulur  ve-
ya pigirilirler. Daha sonra deneye gecilir. Deney, yag basine dayanum
cihaznda yapilir. Ancak ok yilksek dayamm gosteren kumlarmn (Hzel-
likle yaglh mag¢a kumlart) deneyleri igin Sekil 9.14 de goriilen yardimel
cthaz kullaniimaktadr, (Baz cihazlarda bu deney dogrudan yag basing
cihazinda yapiimaktadir,) Bu cihaz hidrolik olarak gahsir. Kullaml_a.cagg'l
zaman Ozel yerinden ,yag basing dayamm cihazina baglanir. Standart de-
ney pargasl, bu cihazdaki diiz ¢eneler arasina yerlegtirilix_'. ‘Yag basing da-
yamm cihazmn kolu yavas yavag dondiiriiliir ve standart deney parcast-
mn, kuru basme dayanmmi Olgiiliir. -
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Sekil 94 XKuru basine -dayamm cihaz
¢ — Kuru dayamm

Bu deney kurutulmug kalip kumlarina uygulanmakla beraber daha
¢ok pigirilmis magalara uygulamr. Bu deneyin yapmmnda Sekil 9.15 de
gorilen cihaz kullamlir- Pigirilmis maga ylizeyinin sertligi okunur, Da-
ha sonra bicak agz déndiiriilerek macann yiizey alt1 sertligi 6leiiliir. Bu
deney ile kurutulmug kalip ve p1§1r1hm§ magalann ne kadar dayanim gos-
terdikleri éZrenilir. ‘

Sekil 915 Kuru dayamm cihaz

Kurutulmug kaliplar ile magalarin sertlik deferlerini bulabilmek igin

cekigte, standart deney pargas: hazirlanir. Sonra bunlar firinda kurutu-

lur veya pigirilirler. Bu durumdaki dayanmlari Sleliliir. Kurutulmus ka-
hplar ile magalarin dayamm degerleri agagida goriildiigii gibidir,

tor
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i

Kurutulmug yumugak kahplé.r
Kurutulmug sert kalplar

Pigirilmis yumugak mag-a,lar
Pisirihnig, orta sertlikteki macalar
Pigirilmis sert magalar - : 75
Pigirilmig ¢ok sert macalar ‘

d — Kuru gekme dayamm

Bu deney-de kalp ve mags kumlarma kurutulduktan veya pigirildik-
ten sonra uygulanir. Bu deneyden amag, standart deney pargasinin iize-

© rine gittikce artan. bir gekme yiikiine ne kadar dayanabildigini 6grenmelk-

tir. Deney icin 6zel standart deney pargalart hazrlamr, Bunlarin hazr-
lanmasmda Sekil 916 da goriilen &zel sikigtirma baghg ile maga sandi-
g1 kullanthr, Bunun igin sikigtrma bagh#, gekicin miline baglanir. Maga
sandig1 deney kumu ile doldurulur, Cekigte sikugtirma yapilir, Fazla kum,
maga sandigr iistiindeki mastar ile kesilerek almnir, Standart deney par-
casl, maca sandigr 1gmden glkarlhr ve laboratuva.r fimninda,  kurutulur

veya plslrlhr

Sekil 916 Sikistirma baghfl ve maca sandii

~
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Bu deney, yag basme dayamm cihazinda yaplhr. Deneyin yapmun.
da, parcasy sekline uygun cihaz klﬂlanﬂlr.ugekﬂ 9.17. Bu mha.-z, yag
basmg dayanim cihdazmin geneleri arasina baglg.{nr. Daha sonra hazir.
lanmig deney parcast ceneler arasmna yerlestirilir- Yas basing dayamm
cihazinin kolu yavag yavas dondiiriiliir. Bu hareket ile cihazin sikma ce-
neleri birbirlerinden uzaklagirken, yerlestiritmiy deney parcasim da ce-
ker .Bu gekme sonvnda deney pargasi, belli bir yiik altinda kopar. Bulu-
nan rakam, deneyi yapilan kumun kuru ¢ekme dayanmmim belirtir.

Sekil 917 Cekrme deneyi cihaz

Y — Kumlara uygulanan difer deneyler

Kalip kumlarina yukarida agiklanmig olan deneylerden bagka: kum
hakkinda daha cok bilgi sahibi olmak ve tam kontrollu bir galgmay: ya-

pabilmek icin bagkaca deneyler de uygulamr, Bu deneylerden bamlam
agagida aciklanmgtir: , :

a — Kiregta§1 tayini

Bu denéy ¢ok kisa zamanda yapiw, Bununla kalip kumu icinde ki-
rectagimin olup olmadifr veys varsa, duruma gére dékiim atéljresinde‘
kullanilip kullanilmayacagma, karar verilmesinde yardimer olur.

Bu deney igin kalp kumundan bir miktar Ornek alinir, Asitten. etki-
lenmeyecek bir cam kap icine veya saat camm iistiine konulur. Sonra da
bu kum érnegi iizerine bol miktarda derigik (sulandinlmam:g) hidroklo-
rik asit dokilliir, Kumda kaynamanin olup olmadifina bakihr. Kaynama,
hava kabarciklary (habbe) ‘geklinde goriiliir. Hava kabarciklarnin fazla-
ca gikmast kiregtagt miktarmin fazlahigim belirtir, '
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b — Kil tayini
‘ iei i kil mikt bulunmas: igin yapihr.
kalip kumu icindeki kil mikfariin :

il tBuin(}e::;?Z ’Seiilp9.18 deki yiiksek devirli karigtniel cihaz P;?llamhr. Bu
jrfiﬁneayigin kalip kumunun esas yigmndan Srnek ahmr, Bu Srnek kum-
dZn §00 gr. kadar tartilir ve kurutulur. Bu kuru‘t.maya.‘ ta,ru.m sonuclari-
nin hep aym deferi vermesine kadar devam edilir. Bu sekilde kum sa-
bit tartima gelmig olur. Bundan sonra bu kumdan 20 - 50 ,?'Jxl' tarti}llm ve
800 - 1000 cc. lik bir beherglasa (sﬂindfrlk cam k?.p) kkc_:a: ;Tr_OHz),eniz
deneyi| hizlandirier olarak 25 cc. % .3 lilk sodyumhidroksit (Na
475 ce. safsu konulur, o

L
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3
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Sekil 918 Yitksek devirli karigtirica
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Bu su miktar1 gerekirse daha da fazla konulabilir. Onemli olan cihaz-.
da karigtirma yapilirken, suyun beherglas digma tagmamasidir. Beherglag
karigtiriciya yerlegtirilir. Kumun cins ve dzelligine gore kangtirma zama-
m 5 - 20 dakikadir. Zaman bitiminde beherglas kariguricidaki verinden ali-
nir. Igine kangtirmak i¢in cam baget (cam ¢ubuk) konulur ve iist seviye-

. ye kadar su doldurulur. Cam baget ile karigtirthr ve kum dinlenmeye hi-
ralalir, Bu dinlenmede kum taneleri beherglasin dibine obker. Kil tane-
leri ise, list kismmiarda yiizer. Bu dinlenme zamanl, kumun cingine, tane
yapisina dofal veya yapay olusuna, kullanilmig veya kullamlmamig olugu-

na gbre degisir. Genel olarak bu dinlenme zamani, dogal kahp kumlarin-

" da 30-40 dakika, yapay kumlarda daha azdir,

Yeterli goriilen bir dinlenme zamammndan sonra, kum taneleri iize-
rindeki kirli ve Lilli su beherglasin diging, alimr, Bunun igin Sekil 9,19 da
gorillen ozel sifon kullamilir. Beherglasa tekrar eksilen su kadar konulur,
cam baget ile karistinlir ve dinlenmeye hirakilir. Tekrar beklenir ve si-
fonlanr. Bu igleme, sifonlanan suyun renginin temiz (berrak) olmasma
kadar devam edilir. Son sifonlamadan gonra, beherglas, fzrmét_ konulur.
Firinda suyun tamam: buharlagtirthr ve kalan lum tartthr. Bulunan

kum miktari, deneye giren kum miktarindan cikarilir. Aradaki fark tar-

tilan kum miktarna gére kil degerini gdsterir, Bu kil degeri % (viizde)
degerine ylikseltilerek kumun kil miktar1 belirtilir. -

Sekil 819 Sifon

¢ —— Elek analizi .

Bu deneyde 50 gr. kadar yikanmis, kuru ve kilsiz kumun veya kil ta-
yini yapildiktan sonra kalan kumun elek analizi yapil. Bu deney icin,
degigik biiyiiklikte gozleri (delikleri) bulunan elekler kullamilir. Bu
elekler, en bilyilk g&zliisit en iistte olmak lizere, gittikce kiiciilen g6zlii
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olanlarma dogru iist iiste dizilirler. En alt kisima da tava konulur. Klek.
ler ,cihazlar: yapan iilkelerin kullandiklari 0lgil si.stem.lerine gire ayn
sekillerde yapilirlar. Ornegin; Amerikan A.F.S, ye (ing smtgmi) gore kul-
lanilan standart elekler 6,12,20,30,40,50,70,100,140,200,270 no. ve tavadan
olugur., Alman (DIN) ve Ingiliz (BS) standartlarna gire, bunlar daha
degisik blciilerdedir. \ a ‘
Elekler iist iiste konulduktan sonra, deneyi yapilacak kum en iistteki -
elefge ddkilir ve kapag kapatilir. Elekler, Sekil 9.20 de _-gorulren sarsma-
11 eihaza yerlegtirilir, Gerekli yerlerinden baglanir ve cihaz caligtirlr,
Sarsmali gekilde caligan bu cihazda kum, 12 - 20 dakika arasinda sars:-
br. Bu sarsma hareketiyle, kum tanelerinin elek giizlerinden. gecmeleri
saflamr, Daha sonra elekler sira ile almir ve her elek iizerinde kalan

kum taneleri tartilir.

Sekil 9.20 Standart elekler ve sarsmali cihazi
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Tartim sonuglari, bu deney i¢in hazirlanmg olan Tablo 9.1%e yazilr,
Tartilan kum sonuglari, gr. yazil kolona ve ait oldugu elek no. hizagina
alt alta yazihir ve toplanir. Biylece deneye giren kum miktariin aynt
olup olmadigi da kontrol edilir, Sonra gerekli hesaplama yapilarak % ko-
Ionuna, her elek lizerinde kalan kum miktar1 tartilarak yazilir ve topla-
nir. Ornegin; deneye’ 50 gr.. kadar kum alimmig ise, her elek fizerinde ka-
lan miktarmn 2 kati almarak % kolonuna yazihr,

Tablo 8.1 Elek analizi yazim tablosu

KUMUN CINSt
TANE SEKLI
ASIT DENEYT
% KiL. MIKTARI
%RUTUBET MIKTARI ,
% KAYIP DENEYt
ELEK CINsi FAKTOR
! e N TOPLAM CARPIM
Nool mm | o AFS || DIN SONUCU
6| 168 1,40 5 6
12 | 1,19 1.00 ) 75 9
20 0841 | o1 115 15
30.| 0595 | 0,50 20 25
40 | 0420 | 0,355 30 35
50 | 0,297 | 0,25 40 45
70 [ 0,210 | 018 50 60
100 | 0193 | 0125 70 S1
140 | 0,105 | 0,09 | 100 118
200 | 0,072 | 0,083 | T 140 | 16a
270 | 0,053 | Tava 200 275
Tava h 300 '
TOPLAM
TANE iRILi&t

1
Aciklamalars
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100
20
80

7

67

40
30
20

10

!

Bu hesaplamalardan sonra % (yiizde) kolonundaki her elek hizasin-
daki rakamlar ile deneyde kullamlan el_eklerin faktér kolonundaki sayi-
lariyla garpilir, Bulunan sonuglar, toplam garpim s"onucu kczlonu.na, alt al-
ta yazilarak toplamirlar. Bundan sonra A.F.S.ye gore 'Eane mfehk No. si-
nun hesaplanmasina gegilir. Bu hesaplamada agaghidaki formiil kullantfir,

t Toplam Carpim Sonucu
Elek iistll % toplam

AFS tane incelik No =

TABLO 9.2 Kum taneleri daéﬂim diyagrami gi:zim tablosu
AT.S, ¢lek no. . !
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AFS tane incelik No. degeri kiigiilk olursa (Srnegin 40 -50 gibi bir
deger) kum tanelerinin biiyiik, bu deger bilyiik ise, kum tanelerinin kiigitk
oldugunu belirtir.

Bundan sonra, yiizde elek iistit diyagrammnin gizimine gecilir. Bu di-
yagramin ciziminde, Tablo 9.2 kullamlir. Diyagramin giziminde deney-
de kullanlan eleklerin ecinsi ile Tablo 9.1deki Gr. veya % kolonlarmn-
daki degerlerin herhangi birisi alinir, Cikan egrinin durumu bize, o kum
igin alinacak Onlemlerin neler olmasi gerektigini belirtir.

2. KILLERE, UYGULANAN DENEYLER

Kalp kumlarina katilan maddeler pek goktur, Ancak bunlar icinde
en sik kullamlan ve de etkili olam kildir, Kilin iyi veya kétii ézellikte ol-
masi1, dokiim kahp kumuna gok etki eder.. Bu nedenle kullanilacak kil icin
uygulanan deneylerin sonuglarina gdre karar verilir. Killere uygulanan
belli bagh deneylerden ikisi sunlardir: C '

a — Benzidin deneyi
{ - b — Siispansiyon deneyi
"Bu deneyler agagidaki gibi aciklanabilir:
a — Kilin. benzidin deneyi o

. Kil hakknda ¢ok kisa zamanda bilgi veren pratik bir deneydir. Bu
deneyde kil iizerine benzidin cdzeltisi damlatilir. Benzidin cozeltisi, toz
benzidinin, eter iginde ¢bzilmitg seklidir, OFiitiilmils ve elenmig kil iizerine
birkag damla benzidin cbzeltisi damlatiir, Benzidin c¢ozeltisinin kile etki-
si ile, kilde bir renk degigimi gériiliir. Meydana gelen renk mavinin gegitli
tondaki renkleridir, Renk ne kadar koyu maviye déniisiirse, kilin iyi oldu-
gunu belirtir. Bu deney pratik bir bilgi verir. Burada cok koyu renk ver-
digi i¢in iyi Gzellikte oldufu sdylenebilecek bir kil; bazen vapilan diger
deneylerde aym Szelligi gostermeyebilir: Kilin benzidin deneyi yerine da-
ha gok bilgi vereni slispansiyon deneyidir. s S

b — Kilin siispansiyon deneyi

Kilin siispansiyon deneyi, o kil hakkinda genig bir bilgi verir. Dene-

¥i yapilacak olan kil 200 No. lu elekten gegebilecek gekilde Sgiitiiliir. ve
elenir. Bir miktar kil abmr ve kurutma firinmda sabit tartuma gelinceye
kadar kurutulur. Bundan 4 gr. tartilir ve, 100 cc. lik bir meziir icine dé-
kiiliir. (Meziir; iisiiinde hacmim belirten rakamlar bulunan uzun eam
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kap'tir) Bunun {izerine deneyi hizlandirer o’laaE'a.'k. 0.2 gr. kadar magnez.

yumoksit (MgO) konulur, Sonra da 1ﬂ0 cc. ¢izgisine kadar safsu konu-

luf. Bunlar yiiksek devirli bir kamgtiricida 1 saat‘ %:ai'lar kanstinibr. Ka-
rgimdan sonra 24 saat kadar-beklenilir. Zaman 1‘:)1t1r_n%nd9_kilin, su ig.:'fnd'e
siispansiyon (gisme) durumuna bakihr, iyi 6zellikteki k11m 95-10.0 cizgi-
leri arasinda sigme gOstermesi gerekir. Bundan daha duauku Ase\nj_,reli c_:I-
mast ve iyi bir sisme gdstermemesi kilin iyi Gzellilkte olmadigim gbsberir,

Buraya kadar té.mtﬂnus olan kum denleryleri ve cihazlarmdan bagka,
kalip ve maga kumlarina uygulanan daha bn:gok deneyler ve bunlaf:'ln ya-
piminda kullamlan cihazlar vardir. Ancak burada tamtilmig olan qeney.

+ler ve cihazlart hemen her ddkiim atelyesinde uygulariazllardllr. §ek11 9.21
de kum deneylerinde kullamlan cihazlardan bazilar: gdriillmekiedir.

PENDURPRPSA -

el

U

Sekil 921 Kum deneylerinde Kullamlan cihazlardan bazilarl

B. KIMYASAL DENEYLER LABORATUVARI

. Maden ve alaglmla.r' ile bazi geregleriﬁ kimyagal bilegimle;i_rllin. a:;lalii;zl-
: ] da. dokme demirlerin bilegimlerin-
i bu laboratuvarda yapiir. Bu konuda, dos :
39:1 bu:nman elementlerin ($rnegin; karbon - silisyum - manganez fnlwsflci; :;e
kiikiirt) hangi iglemlerin uygulanmasiyla bulunduklar: kisaca anla
tir. o -
Bilindigi gibi, dokme demirlerin bi1e§i-m1erindti ana yapl de]rgmr fe.
bagka, karbon - silisyum - manganez - fosfor wve kiikurt. l_)ulun.ur. ldq :di _
mentl;;r dogada, demir filizlerinde vardir. Bunlarin ergltlhnesxyle :e e
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ten ham demir bilegimine, oradan da ddkme demir, celik dokiim vh. de-
mirli alagimlarin yapilaring gecerler. Bu elementlerin az veya ¢ok mik-
tarda bulunduklari zaman, alagimda ne gibi 6zelliklerin meydana, gelme-
sine neden olduklari, genis agiklamalar halinde Genel Dékiimeiiliik Bilgi-
st ot Hde anlauMIﬁtl. b ’ o P o G | .

Kimyasal dene:\;rler laboratuvarmda gahgirken 5zen gbsterilmesi gere-
ken pek cok noktalar vardir. Bunlarin en 6nemlisi; ¢alismalarn asitlerle
yapimasi nedeniyle, gzahgfa,ndanﬁ cok Ozenli davranmalaym gerektirir,
Calisanlarm  asitleri tammadan kullanmalar: veya birbirleri ile ka-
riglirilmalar: halinde hem kendileri hem de cevreleri bityiik tehlike igin-
de kalabilir. Bunun icin bu konuda yetismis teknik elemanlardan yararla-
nilmahdir. Esasen teknik eleman bulunmazsa, sthhatli bir deney c¢alisma-
s1 yapllamiyacagt gibi, yapilmas: halinde de deney sonuclar fizerinde ke-
sin fikirler yiiriitmek miimkiin degildir. Bu nedenlerden. dolayr analiz la-
boratuvarindaki calismalar cok Snemlidir. C !
: Bugiin, bu deneylerin her biri igin ¢ok geligtirilmis cihazlar kullan:-
hr. Aneak, burada dahs ¢ok, az masrafll ve basit yontemler ile temel
bilgi agiklamalar: tizerinde durulmu§-t}1r. -

2. Deney icin 6rnek almmas:

t

Igindeld karbon - silisyuwm - manganez - fosfor ve kiikiirt miktarn bu-
lunmas: istenilen ham demir - celik dékiim ve ddkme demirden gerekli
miktarda Ornek talag alnarak deneye baglanilir. Bunun igin deneyi ya-
ptlacak gereglerin gesitli yerlerinden rnekler segilir. Secilen &rnekler ta-
lag alimadan Once, temiz, oksitsiz, kumsuz, yagsiz ve kuru olmasi
gerekir, Daha sonra deneylere vetecek mikbarda matkapla, &rnek +a-
lag almmasma geciliv, Talag almacak ornegin kahn ve buyuk olmas
halinde degigik kisumlarina Snce 10 mm. capindaki matkapla havga
agizlary agilir. Sonra da 8 mm. capindaki matkapla talag alinr. Talag ali-
nacak Srnegin ince kesitli veya bu amagla hazrlanmig ve ozel gekillerde
dékiilmiis olmast halinde; drnek parcanmn her iki yiizéyine de 6nee 10 mm.

gapindaki matkapla havsga agizlart acihr. Sonra 3 mm. capndaki matkap-
. ,
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1a boydan boya delikler acilir. Bundan sonra Ornek parca altina temiz
&

bir kigit konularak, 8 mm, gapmdaki matkapla deliklerden talag alumr,
ir ) rak,

Alinan talag, agizlart kapakl Gzel srnek alma kaplarina veya aZizla-
ma , :

Jeanakl sigelere almir, Kaplarm iizering gerekli tanitic bilgiler yazbr.
r1 kapakl sig almur,

Bundan sonra analiz deneylerine gegili.r.

b. Karbon Tayini Deneyi

Deneyi ‘yaxpﬂ'aca'k geregten gerekli m?i-ktarda. sinekler tartiir. Bu

Eirnekler; ‘ o
1. Ham demir (pik) igin 0.10-0.25 gr.

. Dokme demir igin  0.20-050 gr.
III. Celik dokiim icin 0.90 - 150 gr. arasinda abnir.

| il iha kma firm 1250 - 1300 °C
h icin Sekil 9.22 de goriilen cihazin ya ’
D en ile temizlenir. Sonra yakmayl zAan:

ye knzdirihr, Cihaz bir Gefa oksij pir miktar ba-

* dirmak igin pdrselen kayikak jcerisindeki ta,lag iizerine " baclemadan
kiroksit (CuQ) ve sodyumperoksit (Na.0.) konulur. .Dene‘y def ontrol
once, deney cihazmn kontrolu igin standart frnek ile bir deia

yapihr, Elde edilen neticoye gore, esas. Srneklerin deneyine gegilir.

21 3 PRI LY 3 af
Porselen kayikak, yakma firinmin en sicak hilgesine s)hnulu;‘ S,_k
; ij : hid: it (KOH) ve derigl

lesij i . Oksijen, potasyumhidrokst :
oksijen verilmeye baglanir i : ‘ NN

ird i : : kama, gigelerinden gegere!
giilfirik asit (H.80,) bulunan y ferind ae . -
oksijen, yakma firmi igine gonderilir. Oksijen rnek icindeki karbonu ya:

: ; - .

kar ve karbondioksit (CO.) gaz olugur.

e e -. . C,.I_Oz — Coz .

Karbondioksit gm, icinde % 51k siiifirik asit buunan bilret'be top:
lanir. Bu arada seviye gigesi yavag yavag agaglya indirilir. _

Ya-k?rna. sglemi bitinee, oksijen gelisi kesilir. Kayﬂcg.;lk ?rwlmn.a flll;?;-
jcinden alinir. Seviye sisesi biirete yaklagtirihy, Seviye §1§esmdek1 .ve o
retteki siilfiirik asitler aym hizaya getirilir, Sikaladan, siilftirik -as'lrtlm g
terdigi rakam okunur. ' :
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i

o . Biirete toplanmuig karbondioksit gazi, iginde potasyum hidroksit
! bulunan yikama sigelerine génderilir. Sonra,-tekrar bitrete alimr. Bu yi-
“kama, islemine en az lic defa devam edilir- Yikama igleminde, karhondiok-

sit gaz1, potasyumhidroksit icinde, potasyum karbonat ‘haline dbniigiir.
x . L e ‘;\r
p et

€O, + 2K0H - K0, + H.0

Son yikamadan sonra biiret ile seviye sigesi seviyeleri tekrar kontrol
edilir. Blkzilen gaz haemi okunur. Biiret icindeki siilfirik asidin sicaklifina
bakiir, Son-olarak da baromstreden, civa basincina bakily, Klde edi-
len bu deferlere gbre gerekli hesaplamalara gecilir.

L ' % .\‘ ¥ |

16. Civela bavometra

12, Gaz yikama gigeleri

13. Reosta
14, S:ieaklak gistergesi

15. Ceviri tablosu

1l. Seviye gigeel

Once, dzel ceviri tablosundan, civa basinci ve deneyin yapidig: si-
cakhk dikkate alnarak FAKTOR sayist bulunur. Eksilen gaz hacmoi ile
deneye giren drnek talag miktar1 da belli oldugu igin agagidalki formiil
uygulamr. " :

e @

|

Sekil 9.22 Karbon tayin cihaz

% Karhon = FGI_E

T

| F = Faktdr (ceviri tablosundan bulunur.)

H = Biiret iizerindeki sikaladan okunan ilk ve son fakamlar arasm-
daki fark (em?) _ R

L] '_

L] . 4w ) .
. o' |

. . )

Y i
] - £ o . oL -
. I‘-"..?‘: : -1
g
s© L) A R

G = Deneye giren ornek talag miktar (gr)

Bu uygulama da enaz 3 defa yapilir. Elde edilen sonuglannloftal‘a-
mas1 alinarsk, o gerecin % (ylizde) karbon degeri belirtilir.

6. Soputma sipiraii
T: 2 yollu musluk
B, Termomeireler

9, Riiret
10. Sikealer

|
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c. Perkloriic metot ile Silisyum tayini

0.5 - 2 gr. arasinda 6rnek talag tartihr ve 400 cc lik temiz bir beher-
glaza konulur. Beherglasin agzi bir saat cam e kapatiir. Ornek iizerine
-her gram igin 30 ce. kaynar saf su konulur. Bunun mikvarn kadar da deri-
sik hidroklorik asit (HCI) ilave edilir, Beherglas bundan sonra, ocak iize-
rine oturtulur ve kaynaymcaya kadar bekletilir, Beherglasa Srnek mikba-
" rina gére 10 -25 cc perklorikasit (HCIO,) komulur. Tekrar ocak iizerinde
buhartagtinlir. 'Koyu renk perklorikasit buharlar: cilar. Bu igleme kuru-
N\ - luga kadar devam edilir. Sonra drnek, ccak lizerinden indirilir. Sogutu-
\ \\ N Y ' lur ve 10-15 ce. kadar derigik hidroklorikasit kenulur., Daha sonra da
) : : : 505100 ce. kadar sicak saf su, beherglasin i yiizeyi yikanarak konulur.
Ornek tekrar 1) dalika kadar sitilir, -
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2, Oksijen yikama gigele_!:i.
3. Yakma porseleni

4. Yalma farin:
5. 3 yollu musluk

L
1, Okaijen tiipil

|




- Rutusu tizerinde MAVI RENK CIZGi bulunan siizgeg kagdy, bir cam

hunj igine yerlestiriliv, Ornel bucun igine azar azar dukiilerek siizitlir.
Sitzme iglemi bitince % 5lik hidroklorikasit ile slizgeg kagiwd ve t.melher:
glas yikamr. Sicak saf su ile de yikams yapildiktan sonra silzme iglami
biter. . : | : |

‘& Darast alinmig platin kroze igine, jcinde cBkelek bulunan slizgee ké-
g1d1 konulur. Yakma firininda kizdirdarak yalkilr. Platin kroze tekrar tetl;-.
filir. 1k tartimla son tartim arasindaki fark bulumur. Bu degerler agagl-

daki formiile uygulamr.

O T % Silisyum = A—éE .100
A' == Son tarbm ile ilk tartim arasindaki fark.
B = Faktor (sabit sayt olup, bu deger 0,4672 dir.)
G ='Alman érnek miktar: (gr) o

Bu uygulama en az ig Srnekle yapilir, Elde edilen sonuglarmn orta-
lamssi alinarak, o gerecin % (yiizde) silisyum milktar bulunur.

PR

“d Persiilfat mebodu ile Manganez tayini SR S

300 ce. lik beherglasa 0.5-3 gr. atasinda fi¢ tartim almr, Birer tane
cam baget konulur ve beherglaslarm agz birer saat cami ile kapatilir.

Ornekler iizerine her gram agirhklarl igin 30 - 40 ce. asitler karigimi. ko-

nulur, Konulan asitler kangiminin olugturacag'l reall‘;simm tamamen bi@tinl-:-
ten sonra, beherglas ocak iizerine alinwr. Azotdioksit (NO,) dumanlart bi-

tinceye kadar saat camm yerinden alinmaz. Coziilmemis drnek kalmaymn- .

ca, beherglas, ocak fizerinden indirilir. Asitler lkarigmimin miktar: k-at‘i'ar
kaynar haldeki saf sudan konulur. Sonra da hafif sicaklkta 10 dakika
kadar dinlendirilir. . : . , ‘

Diger taraftan saf su ile yilkanmig 500 cc.lik erlenmayere 3 ad.eft
kaynama tagi konulur. (Kaynama taglart ileride yapilacak kaynatma ig-
leminde, kaynamanin ¢abuk olmasina yardim eder.) IDaiha sonra erlenma-
yerin iizerine cam huni konulur. Huni i¢ine, %iutusu fizerinde SIYAI—I"RENK
CiZGI bulunan siizgeg kigids yerlegtirilir. Ornek sicak haldeyken su%meye
baglanir. Son olarak beherglas ve siizgee k&g 3 defa sicak saf su ile yi-

kamyr. Huni altindaki erlenmayer ocak tizerine ahmr ve 5 - 10 dakika kay-

\ an a ] ! I
natihir. Ocaktan indirilir her gram drnek igin 10 cor gimusg mE:‘a.-t (A.gl.\l'Os)
konulur, Tekrar kaynatilir ve ocaktan indirilir. Her gram drnek igin 15
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ce, yeni hazrlanmis amonyumpersiilfat [ (NH,),8,0s] gbzeltisi konulur. Bu
andan- itibaren ¢tzeltinin rengi sandan, potagyumpermanganatin (KMnO,)
rengine (koyu visne) doner. Cozelti tekrar ocakta kaynatilarak, amon-
yumpersiiifatin fazlasi ortamdan uzaklagtiilir. (Bu iglem 4-10 dakika
kadar devam eder.) . :

Kaynama bitince c¢dzelti su ile sogutulur, Ayarl sodyumarsenit

(NaAsQ,) cozeltisi ile titre edilir. Bu titre iglemiyle ¢ézeltinin rerigi vig- .

ne renginden, sar1 renge déniigiir. Titre sonunda 5 dakika kadar beklenir,
Bu arada san renk, potasyumpermanganat rengine doniigmemelidir. Tit-
ragyon igleminden sonra, agagidaki formiilden manganez (kisacs mangan
da denir) miktar: hiesaplanr. '

A.B
G

% Manganez = 100 . '

A= Ayarh sodyumarsenit sarfiyati,

G = Alman érnek talag miktar. (gr)

-

e. Fosfor tayimi- ©~ '

300 cc.lik beherglas icine, 6rnek talagtan iki veya ii¢ fartim alimr.
Her beherglasim i¢ine birer cam baget ve agizlarina birer saat camm konulur.
Her drnek {izerine 65 ce. kadar 1/3 liik nitrikasit (HNO;) konulur. Ocak
fizeriie alinmr ve drnek cbzilliinceye kadar ocak {izerinde tutulur. Azotdi-
oksit (NO,) dumanlar bitince, 6rnek, ocak iizerinden indirilir. Konulan
1/3 liik nitrikasit kadar kaynar saf su konulur. 10 dakika kadar beklene-
rek, gijzelti dinlendirilir. ) <o

Rutusu iizerinde SIVAH RENK CIZGI bulunan siizgee kigdi ile er-
leﬁmwa,y*erdeki ¢ozelti siiziiliir. Sicalk saf su ile beherglas ve ¢bzelti fic defa
yikanir, Siiziilme tam bitinceye kadar beklenir. Sonra c¢otkelek devreden
gkarilir. Erlenmayer igindeki c¢ozelti timerine 10 ce. kadar potasyumper-
manganat konulur, Ocak iizerinde kaynatihr, Cozeltinin rengi koyu vig-
ne iken kaynatma ile koyukahve rengi olmaya baglar. Renk koyukahve
olunca, hemen siilfiirdzasit (H.S0,) katilir. Bu arada renk acik sar olvr.
Bundan sonra cozelti tekrar ocak iizerine konularak buharlagtirilir. Bdy-

lece gbzelti miktar azaltilir. Bu arada azotoksitleri'de ortamdan uzakla- '

gir. Ocaklan indirilen érnek, sofrmaya birakibr,

A
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Sogumug ornek tizerine 50 - 60 ce. kadar amonyakh amonyummolib-
dat ( (NH.)Mo;0..4E,0) ¢ozeltisi konulur. Bu arada erlenmayer icin-
deki cozelti kuvvetle calkalanir. Bu calkalamaya dipte bir tortu oluncaya
kadar devam. edilir. Bundan sonra, rnek, 8-10 saat kadar kendi haline
birakilir. , } ' ;

" Bekletilerek dinlendirilmis Srnek, kutusu tizerinde MAVI RENK CizZ-

_Gi bulunan siizgec kigidindan siizilliir. Evvela 2/98 lik nitrikasit ile 3 de-
fa yikamr. Sonra 10 gr./litrelik potasyumnitrath (KNO,) saf su ¢dzeltisi
ile 5 - 6 defa yikanir. Stiziint{i mavi turnosol kagdi ile kontrol edilir. Renk
Jarmizya déniiyorsa yikama iglemi bitmis demektir. Siizgec kigdr ve
icindeki g¢bkelek alinir, Bunlar, ¢oktiirmeyi yaptigimiz erlenmayer igine
atily. Sonra 25 - 30 ce. kadar saf su konulur ve ¢okelegin gbziilmesine ca-
Iigihr. Cokelek iizerine indikatér olarak 3 damla fenolftalein damlatilir.
Sonra da ornek fizerine ayarh sodyumhidroksitten (NaOH) damla damila
fakat vavag olarak biiretten katilir. Cozelti calkalanir. Bu arada sodyum-
hidroksitin etkisi ile gtkelti ¢oziiliir. Renk pembeye doner.

Renk perabe 'olunca, sarf edilen sodyumhidroksitin 8-10 ce. kadar
fazlasi katihe. Bundan sonra. diger bliretie bu'lunan/a,yarh nitrikasit ile
fazladan katilan sodyumhidroksiti, nitrikasit ile geri titre etmekle, ne ka-

de yerlerine konularak hesaplama yapilir,

(A—B).TF.0,01844
. G '
A = Sodyumhidroksitin (NaOH) sarfiyati
B = Nitrikasit (HNO,) sarfiyat .
' F = Sodyumhidroksit ile nitrikasit faktérlerinin birbirlerine donii-
giim faktérleri ' -

5T g Fosfor =

~ 100

- 0,01844 = Sabit say1

G = Alinan 6rnek miktary (gr)

f. Kikiirt wyini

500 ce. lik erlenmayer igine 2.5 - 5 gr. kadar Srnek talas konulur. Igin-
den ucu gecebilecek gekilde delinmis ve huni gecirilmig bir mantar, er-
lenmayerin agzina . yerlegtirilir. Mantar -etrafinda gaz kacagim &nlemek
icin kollodyum ile kapatily, Huninin igine 150 - 200 cc. kadar 1/1 lik hid-
roklorik asit (HCL) konulur. Musluk acilarak asitin damls damla, erlen-
mayerin igine akmasi saglanir. Asit azaldikca huniye tekrar konulur,

-
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dar fazla sodyumhidroksit kullanddig: bulunur, Bunlar agagidaki formiil-

100 cc. lik meziir igine 40 cc. kadmiyumkloriir (CdaCl,), 'geri Kalan
kismina da saf su konulur. Konulan saf su bir bulamkhk meydana geti-

rir, Bunu gidermek igin amonyak (INH,} katilir. Bu ¢dzelti 800 cc. lik uzun

bir beherglas icine ddkilliir. 100 ce, kadar da saf su konulur, Bu hazir-
hiklardan sonra deneye baslanir. :

-Onee 1/1 lik hidroklorik asitin erlenmayer icine akmaszi gaglanir. Bir
reaksiyon baglar ve kiikiirtdioksit gazi cikar. Bu gaz cam borulardan ge-
cer ve beherglas icindeki amonyakl kadmiyumkloriir ¢tzelisinden geger.
Kadmiyum kloriir (CdCL,), kidkiirsdioksitdeki (£0.) kiikiirtii tutarak sa-
r1 renkte kadmiyumsiilfiiv (CdS) halinde cOker. Sonralar reaksiyon aza-
lacagmdan digtan az alevli bir havagaz beki ile 1sitilir. Bu igleme su bu-
har1 akincaya kadar devam edilir. Sonra. da beherglas hemen almuir.

100 ce. lik bir meziir igine. 1/1 lik hidroklorikasit konulur ve ¢ikig bo-
rusundaki sar renkli kadmiyumsiilfiir cokelegi alinir, Hemen beherglasin
icine bogaltilir. Indikator olarak bir miktar nigasta cozeltisi katilir.

Ayarh potasyumiyodat (KIO.) cbzeltisi biirete konularak, titre edi-
lir. Bu arada cozelti bir cam baget ile kargtinhr, Cozeltinin rengi son bir

. iki damla ile mor halini alir. Bundan sonra da biirette eksilen pqtgsyumi-

yodat &lgiiliir. Neticeyi bulmak igin asagidaki formil uygulanr,

% Kilkiirt = 2 Fég’o—l—ﬁ— .100

A == Potasyumiyodat (KIO,) sarfiyat:.
¥ = Potasyumiyodatm faktorii
G = Alman rnek miktan (gr)

0.016 = Sabit say .

¢ — MIKROSKOPSAL DENEYLER LABORATUVARI

Bu laboratuvarda isminden de anlasilacag gibi cesitli geregler ile
maden ve alagtmlarin yapilari incelenir. Incelemelerde- kullanilan cihazlar
genellikle mikroskoplardir. Mikroskoplar, incelenen yiizeyleri biiylitecek
gekilde yapilirlar. Laboratuvar deneylerinde cok cegitli. mikroskoplar kul-
Tanihr, T : Co ' _ .

Dékiim laboratuvarinda kum taneléri ve cesitli geregler ile maden ve
alagimlarin yapilarmin incelenmesinde degigik mikroskoplar kullamlr,
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§:eki-1 ?.’23 de kun.ﬂl_ faneleri ile cegitli gereclerin incelenmesinde kullamlan
bir mikroskop goriilmektedir. Bu tip mikroskoplar alttan ve iistten ay-

dinlatmali olarak galisirlar, Incelenen yiizeyleri 1 b
tobilirler. | yuzeyleri 00 defaya— kadar bityit-

Sekil 9.23 Mikroskop

' Maden ve alagimlarin mikro yapilarinin incelenmesinde kullanilan
mikroskoplar ise, daha degigik Szelliktedir. Bu amacla kuIIamIan’inikr ’
kop%ara ,“Ber‘qaloérafiI( Deney Mikroskoplar” deniﬁr. Bu mikrosko IZi
da incelenen yapilarin ¢ok fazla biiyiitiilmesi (8rnegin, 500 -1000-2000
ve daha ¢ok) gerekir. Metalografik deney n’iﬁkros’koﬁlvamnla, bir Srnek
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Seldil 9.24 de goriilmektedir. Bu mikroskoplar da fistten veya altfan aydm
latmali olarak caligirlar. Incelenen vaplyl ekrana aktaracak gzzkildg a,:
ptlmig-olanlar1 yanmda, fotograf cekilebilenleri de vardmr, - e

: Sekil 094 Metalografik deney mikroskobu L
' s .
- Mikroskoplar, incelenen gerecleri veya yapilar biiyiiterek en ince ve
en kiiciik ayrintilarma kadar gérebilmeyi saglarlar. Biiyiitme objectiv ve

_ olruler yardimiyla olur. Incelemeler, tek veya gift (iki) gbzle bakilarak

‘yaplir.

Metalografik deneyler icin incelenceck gerecten &rnek almur. Alman
prnek, polisaj (parlatma) igleminde elle tutulamayacak kadar biiyik de-
Filse, cesitli gerecler icine gomiilerek polisajlar vapilabilir. Bazen bu
amacla ozel cihazlar kullamibir, Sekil 9.25de plastik igine gdmiilmilg bir
drnek goriilmektedir. ‘ ' .

Alman odrneklerin polisajlary, cegitli polisaj cihazlarinda zimpdra ki-
gitlar ve kece disklerle yapilir- Kullanilan zimpara kagitlar degisik se-
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killerde ve biiylik taneliden ¢ok kiigiik tanelj
- lerin parlatilmasinda, dnce zimpara kagitlam
lanilir.

ye kadar yapilirlar. (rnel.
sonra da kege diskler kul-

L

- Sekil 9,25 Plastik igine allmmis Srnek

i} Polisaj iglerinde kullamlan cihazlay
giths Eullanidig:

& kull gok gesitlidir, Tek ompara ki-
&ibl, iki veya &ze] baglantilarly daha ¢ok sa},?ciquzm-
da kullanihy. Sekil 9.26 da iki m

Sjekil 9.26 Pollsaj cihaz

5 Polisaj yapilan drnekler, mi'kroshoprba. incéhenjrken cegi
fl_aglann"lar. Bundan amag, dokularm dahs iyi gdriilmesini g
Orneklerin yiizeylerinde ks ;

tli asitlerle
aglamakUr.

D. MEEKANIKSFI. DENEYLER LABORATUVARY

Bu laboratuvarda maden ve alagimlara, daha cok fizikee) deneyler
uygulanir. Maden veya alagim &rnegine, cesitli deneyler yapilir. Bunlay-
dan bazlar sertlik (Erinel, Vickers ve Rockwel) deneyleri ile gekme, bas-
ma, koparma vb. gibi deneylerdir. Biitiin bu deneylerin amac, deneyi ya-
pilan maden ifeya alagimin istenilen &zellikte olup olmadiFinin kontrolu-
dur. Bu laboratuvarda kullanilan deney cihazlari ve yapilan deneyler “Ge-
re¢ Dersi” kapsamna girmektediv, Bunlar igin gerekli bilgiler, gerec der-
sl kitaplarindan Sgrenilebilinir. - c .

Buraya kadar tamtilmig olan cegitli laboratuvarlar, DOKUM LABO-
RATUVARI adi altinda toplanabilirler. Dokiim laboratuvar: dahsa iyl ve
daha kaliteli bir #iretim yapmada oldukea etkin ve yon vericidir, Labo-
ratuvar cahismalari, ddkiim atelyesinde uygulanmak, planlanan atelye ca-
Iigmalarina ydn vermek ve onu yonetenleri uyarmak icin degerlendirilme-
Ldir. Laboratuvarla uyumlu caligan dokiim atelyeleri, daima en iyiyi
yaparlar, cok kisa zamanda geligir ve isim sahibi olurlar,

9.2 SICAKLIK OLCME CIHAZELARI (pirometreler)

Steakhgn Sleiilmesinde kullamilan cegitli sicaklik olgme cihazlar: var-
dir. Bunlara kisaca pirometreler de denilir, Sicaklik Oleme clhazlar genel
olarak ii¢c béliime ayrilmaktadir:

1. TIs elektriksel pirometreler
2. Ismnmali pirometrelér
3. TLambal pirometreler

Bunlar agagida agikdandigh gibi tammlanirlar.

1. ISI ELERTRIKSEL PEROMETRE_LER (Daldirma pirometre) .
. Bu pirometreler iki ana parcadan olugur. Bunlar;
a. Milivoltmetre S ", N

Milivoltmetre ile termoeleman birbirlerine bakir iletgenlerie bag','-
t lanmaglardir.

b. Termoeleman (11l pil)
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‘Aym cins olmayan ikl maden veya alagimdan yaplhﬁ'lgur_ Bu ik te-
lin birer uglarl birbirlerine lehimlenmis veya kaynak edilmigtir. Sekil 9.27.

o~

a-Termo elemanlar e - Milivoltmetre
b-Baglanti yeri (bas) d-Bakir iletkenler
¢- Sofuk blrlestlrme ' o

Sekll 9.27 Is1 clektriksel plrometre

Elemanlar: meydana getiren tellerin birbirlerine lehim veya kaynak
edildikleri uglar kizdmmlirsa, iki degisik bilegimdeki tel arasmda bir elek-
triksel gerilim farki dogar. Tellerin kizdiriloms olan serbest uglari arasi-
na bir milivoltmetre baglanirsa, nieydana zelen elektriksel gerilim Blgii-
liir. Milivoltmetrede 6lciiiecek gerilim degeri, kaynakli veya lehimli ug-
larla, soguk uclarin sicakhiklar: ardsindaki farka ve tellerin yapildiklar:
gereglerin cinsine baghdir. Her termoelemanin 181 elektriksel gerilimi, ar-
tan sicakliklarla bizlikte artar. Milivoltmetre sicaklifa gdre boliimlenir-
se, direkt olarak sicaklifin okunmasi miimkiin olur. Milivoltmetrenin gés-
tergesinin sicaklrga gére boliimlenmesinde, termoelemanin serbest uclari
genellikle -+ 20 °C sicakhikta tutulur, Boylece sicakhik dlelimiinde, ser-
best uglarin gieaklifimin +20 °C de olmas: gerekir. Eger termoeleman tel-
leri kisa olursa, cihaz, sicaklifl olciilecek maden veya alagimin yaklmnda

4
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bulunur. Bu da kaynak edilmemnig serbest uglarn sicakhgum yiikseltir.
unur

lig bir defer
Sonug olarak da hizim yan unamE on o _
lemek igin gerektagmde termoclemanln gerbesrt uclarina bazen uzatma

(denklegtirme) fletgenleri haglanir, Bu gekilde termoclleiﬂanij,innbgilai
uzatilmig olur. Fakat bu uzatmalar gencllikle pahall jletgenlerden yap
mig olan termoelemanlara uygulanir. _. | o

akh tarafi bir boru 191nde bulunur. Bo-
lagima daldiribr. Borunun. lgmde ka-
cilerden birine porselenden veya
cuklar takilr. Sekil 928 ve

okumearize heden ohur. Bunu dn-

Termocleman tellerinin kayn
ru, sicaklign sletilecek maden veya a
lan tellerin birbirlerine degmemesi igin t
seramiltten yapilmig Ozel bir horu veya hon

" Sekil 9.29 bu pirometrenin kullamhgy goritimekiedir. - '

P TS 4 . a
rma pirometrenin milivollmetresi ve daldirm

Sekil 9.28 Tst clektriksel (Dalds
. uclar: \
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Sekil 9.297 Is1 elektriksel (Daldirma) pirometrenin kullamlist

e 'ggf‘zn::;l;axgaru{ 'ya.upﬂdﬂilam gereg cinsi, Slcitlecek sicakligin dege-
rine ¢ teuerin.d;m rgggn:, 500 °C ye kadar olan Ol¢limlerde bakir ve kons-
e ;C C ye kadar olan Olciimlerde demir ve konstantan
e orn ,y;pﬂlms teuyedkadar olan 6lgﬁnﬂex:de nikel ve nikel-krom alag:-
o platin Lns erden, 1600 °C ye kadar olan dlgiimlerde ise 1"’:‘
kadmiyum alagimindan yapimg teller secilir, e

r i 20 ISINMALI PIRCMETRELER
Il-l - . Tue .
e 1§‘nm:1111 p;;‘((})m:r:relerll.n“dlg goriiniigii diirblintt andmir, Sekil 9.30 da
bl m§mmaden . epya ]:;.I rg goriilmektedir. Bu pirometre ile sicakhfy t.il»giile-
e yanm aglma -l_)alflhr. Swcakligr Sleiilecek olan maden veya -al
wan 1ginlar Slelime yardimer olurlar, Tgmlar “h” ile -gsgjsfir?-
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n levhaya carpar. Bu levhanin "'L'l'zerindé termoeleman
tellerinin birbirlerine lehimlenmis uglar pulunur. Buras, sicakhig Slgtilen
maden veya alagimdan gelen iginlarla 110011 Iginmamin azhiFma veya cok-

luguna gore de milivoltmetrenin ibresi az veya cok hareket eder. Cihaz

gostergesi gicakhifa gire biiliimlen-migtir. Buradan sicakli direkt olarak

okumak miimkindir.

len siyah renkli pléti

— o]

of“— Tfj

£ . Objektif .
g - Silindirik ekran : \
1 - Sivahlatilmis platin sag i

a - Aydinlatma yeri

b - Okuler (gizlem yeri)

¢ - Miknatis ‘
’ !

4 - Miliveltmetre %k - Dereceleme

e - Kiiresel. yizey -
- Sekil 9.30 Isinmal pirometre
. Tsinmall pirometreler, maden veya alagimlarin yilzeysel glcakligini
dicerler. Bu pirometreler, sicakhd dlglilecek yere degmedigi i¢in, cok
yiksek sicakliklarin piciimiine de uygundur. Bu pirometre ile gicaklik 6l
climil yapiiirken, sicakliy olciilecek yerin grillmesi gerekir. Yiizeyleri
curuf vs. ile ortilli maden veya alagmmlarm sieakligm, bu pirometre ile

olemek hatali sonuglar verir.

 © 3., LAMBALX PiROMETRELEE

Dig goriinigleri 1§1nmali pirometrelere benzer. Sekil 9.31. Yalmiz ga«

sigiktir. Icinde 45 V. Iuk el feneri piliyle yanan bir
Tosm

igma yontemleri deg




lAmba vardir, Du lAmbaun parlak veya sonik yanmasi, devredeki bir di-
rencin azaltihp .ariiriimas ile saflanir, Piromefre ile steakhg: dlciilecek
yere bakilir, GoFintiiyll veren diFmeye parmeakla basilie. Lambamn ;& ile
sicakbgi dleiilecek olan maden veya alagimm rengi ayni oluneaya kadar
gerekll diveng diirenlomsg] “e” i
ile Jamba 1z st fizle cakigtim]

laniaig ve dmlenmesl senl
cakhk okunur.

' L

vapiir, Bunun lein alagimin goriintiisii

». Ondan sonra, lamba devresine seri bag-
giie yaplnug olan ampermstreden s1-

SEITAERAT IR B T &

e

G i

rmm,'w ettt
’ L’:mm !
S —

\ R T ey

[

o f

J

a - Objelktif

e- Avar reostasi

b - Milivoltinetre I-Derece yeri

¢-Lamba g-Pil

d - Okliter (gdzlem yeri)

Sekil 931 Lambali pirometre

Bu yiinrtéme gore cal:gan daha bagka cesit pirometreler de vardir, Or-
negin; Sekil 9.32 de ve Sekil 9.33 de bu pirometreler gértilmektedir. Pas-
lanmaz gelikler harig, 500 °C sicaklifa kadar clan isitmalarda celigin yii-
ziinde meydana gelen “chisitierden dolayn cesitli renkler meydana gelir,
(Menevig renkleri). Ornegin; bu renkler 260 °Cde acik sar veya ayva
sarisy, 300 °Cde lacivert veya koyu mavi, 500 °C den sonra her sicakl-
gm kendine Szgit renkleri oldufundan, bu renklere gbre sicaklifim tahmi-
nen kag derece oldugu sylenebilir. Ancak bunu cok teeritbeli bir eleman
gozle bakinca, 15-20 °Clik gibi ufak hatalarla styleyebilmektedir.
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c-Kirmz ekran
f-ikaz lambasi
k- AYarlayicl reosta

b- Siyail ekran
e-Diigme
h-Pil pirizi

a - Objektif )
d - Okiiler (gdzlem yeri)

o ——— e e e o

- Ayak yeri .
grdyaky . Sekil 9.32° Lamball pirometre
v .
]
- ~M”N§:‘?F:’A';:‘€¢£E ‘-E,ﬂ:d"fk‘* \.;\.‘
Sekil 9.33 Degisik tipte bir lambali pi;‘ometrc 203




Sekil 935 Seger Konilerinin
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Ozel hallerde sicakhgm dlgiimiinde Seger Konileri (piramitlert) de
knjlanmakiadir. Sekil 9.34 ve Sekil 9.35. '

e — e e e

SORULAR

1 — Dokiim laboratuvarimin cesitlerini styleyiniz.

2 —' Dﬁkﬁfﬁ kumlarinin deneyleri kag cesittir? Styleyiniz.

3 — Rutubet tayin deneyin:iﬁ yapilisini anlatmiz. '

44— Standa.rt deney pargasiﬁm Sleiilerini ve yapihigimt sdyleyiniz.
5 — Gaz gecirgenlik cihazim tamtinz.

6 —— Yag basime¢ dayanim cihazinl tanitimz vé bir déneyin yaplhsmi anlatiniz,
7 — Akweilik deneyinin yapilmasinin nedenlerini anlatmz.

8 — Kumlara kuru clarak uygulanan deneylerin neler oldugunu sdyleyiniz.

9 — Laboratuvarda kullanilan kurutma ve pisirme firmmmin &zelliklerinden bil-
diklerinizi sdyleyiniz.

10 — Kumlara uygulanan difer deneylerin neler oldugunu styleyiniz.
11 — Kumlarda bulunan kilin tayin deneyini anlgtmlz. '
12 — Kumlarin tané dagilim deneyinin yaip1hs1n1 anlatiniz.

13 — Killere uygulanan benzidin deneyinin yapihsim anlatiniz.

J4 — Kimyasal deneyl vapilacak gerecten Srnek talas nasil almr? Anlatmiz.

15 — Karbon tayin deneyi ficin cesitli gereglerden ne kadar ornekler alimir? Ce-

sitli gereclere gore belirtiniz.
16 — Kiikiirt tayini nasil yapilir? Kisaca anlatinmz.
17 — Mikroskoplar hakkimda bildiklerinizi styleyiniz.

18 — Mikroskopta inceleme yapllnﬁadan tnee, Srnege ne gibi iglemler uygulamr?
Anlatiniz. ) . N

19 — Mekaniksel deneylerden bildiklerinizi sdyleyiniz. B x :

20 — Dé&kiim la;boratuvarma neden gerek vardlr'? Gerekgelerl ile anlatimiz.

21 — Pirometreler ne is goriir ve nerelerde kullanilirlar?

22 — Pirometreleri boliimleyiniz ve nasil ¢aligtiklarim aﬁlat1n1z.-
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BOLUM : 10

MALIYET HESABI
. Gerceklegtirilen iiretimin biitiin siireclerinde yapilan harcamalarm
i ‘ toplamina “Maliyet Fiat1” denir. Bu fiatin ¢ikarilmasi “Maliyet Hesabr”
dir. Satig fiati maliyet fiatina bagl olarak belirlenir. Maliyet fiata “0On ma-
liyet” ve “Gergek maliyet” olmak iizere iki sekilde hesaplanir.

On maliyet, siparig alimrken ve ise baslamadan Once yapilr. Slpa.r1§
.almirken migteriye bildirilecek fiat oldugu icin ok pnemlidir. Imaldtm bi-
timinde hesaplanacak olan gercek maliyet fiatina uygun olmas! zorunli-
dur. On maliyet fiati, gercek maliyet fiatindan az olursa, atelye zarara
girer, fazla olursa,; siparigin almamama tehlikesi dogar. Rekabet imkant
ortadan kalkar. Bu yiizden c¢ok dikkatli davrambr. Yapuni istenen parca-
nin, daha dnce yapilmig benzerleri rnek alinarak, gerec miktarlar: ve ya-
pim islemleri kargilagtilir. Yeni fiat buna gore balirlenir. Birgok, birbi-
. rine benzer parcalar icin (Kg) fiatr verilebilir. Isin bitiminde, pargalar
- ' ' : tartilarak alinacak iicret yani maliyetin fiati tesbit edilir, Yapimlar: bir-

' ' . birine benzer olan parcalarin harcamalari, gercefe ¢ok yakin degerlerde
hegaplanabilir. Harcanan_geregler ve islem siralarina gbre ddenecek igei-
lik ficretleri gok Snemli ve etkili olur. '

Gergek maliyet fiaﬁ, firetimin bitiminde hesaplamr. ki hesabin egit-
ligi veya gok yakin olmas atelye gefinin bilgi ve becerisini kanitlar.
Mqlnyet fiatinin hesaplamnasmda ya,pllan harcamalar fig bolimde top-

lanabilir: P ¢ _

1 — QGerec harcamalar, B ' N
2 — Odenen igeilik iieretleri,
.3 — Genel giderler.
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i — GERB( HARCAMALARI :

Yapilan pargalara harcanan maden, kok komiirti, kum, kil, kdmiirto-
zu, beziryagl, ateg tuglasy, samut, demirgubuk, tel, ¢ivi, motorin, v.b. ge-
reclerin miktarlar: bulunur. Bunlarin fiatlan tesbit edilerek gereg harea-
malar1 ortaya cikaritir. Maden disindaki gereglerin miktarlari, atelyenin
durwauna gére kabul edilen ylizdelerle beraber, atelye gefinin bilgi, be-
ceri ve tecriibesine baglh olur. Maliyet fiatimin diigiiriilmesi veya gereksiz
_ ylikseltilmemesi igin, gere¢ harcamalarinda ekonomiye gok Gnem verilir-
Gereginden fazla kuilamlan geregler maliyet fiatim ylikseltir. Ornegin,
macasiz kaliplama olanag bulunan bir pargada maga kullaniimamalidir,
Aym gekilde, yag kumla kaliplanarak dokiilebilecek olan bir parcanin ka-
Ibimin kurutulmasindan kacinidmalidir, Sivi maden dékiim sirasinda sa-
£a sola sacilmamali ve gereginden ¢ok maden ergitilmemelidir. Yolluk,
aikicl ve besleyiciler, maden kaybina neden olacak gibi gerefinden biiyiik
tutulmamalidir. ¥n kolay kaliplama yolu segilmeli ve kalip kumunun ge-
reksiz harcanmasi dnlenmelidir,

'
4 I .o

2 — ISCILIK UCRETLERIL :

Atelyeye gelen gereclerin tagmmasi ve yerlestirilmesinden baglaya-
rak, madenlerin ergitilip alagimlarmn hazirlanmasina, kumlarin, kalip ve
macalarin hazirlanmag1 ile kaliplarm kapatilmasy, dokiimi ve dokiilen
parcalarin ¢ikarilip temizlenmesine kadar yapilan galigmalar igin gegitli
iicretler denmektedir. Bunlara kalile kontrol ve ldhoratuvar galigmalar:
" @a eklenecektir. Biitiin bu caligmalar icin, emek kargihgi olarak Gdenen
iicretlerin toplam: “Isgilik Harcamalan”m verir. Maliyeti- yilkseltmemek
fgin, bu cabigmalar da bityiik bir titizlikle yiiriitiilir. Cok onemli olan za-
man kayl mutlaka Onlenmelidir. Ayrica, bir kalip ustasimin (ki {icreti
yitksektir), meydan igcisinin yapacag: igte galigtimlmasi, igeilik harcama-
siin artmasma neden olacaktir. Bundan ozenle kaglnllmah ve atelyeye
fazla isci alinmamalidir. !

_ Isciliklerin &denmesinde ya g rundehk yontem1 veya parcabagt ve prim
mstemlem uygulanir. 1 ;

Bunlar galisma yerinin durumuna ve yapilan iglere gére ayarlana-
bilir. Prim sistemi, hem parcabagt hem de glindelik yontemlerinde uygu-
lanabilir. Tesbit edilen miktardan fazla ig yapana prim verilir. Bu yiiz-
den, bu sistemin imaldtl hizlandiracag: digiiniiliir, Aneak wyorucu olabile-
cegi igin, verimi diigiirebilme tehlikesi bulunmalktadir.
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+ 8 — GENEL GIDERLER :

Imalata dogrudan dog’i"uya girmeyen bir¢ok gereg ve iteretler bu bid-
limde diigiiniiliir. Atelyenin ve cahganlarm temizlifinde ve makina ve
aygitlarin bakiminda, onarunmnda kullanilan gerecler (yag, iistiibii, sii-
piirge, sabun, v.b.) burada yer ahr. Biroda galisan personel ‘le imalita
direkt girmeyen iggilerin iicretleri ve gesitli tagima harcamalari buraya
girer. Elektrik ve su harcamalar: ‘da bu bbliimde disiintilir. Biitlin bu
harcamalar, imalit fiatina bir yiizde oranla katihrlar. Bu oran kurumun
durumuna gére saptanir. Birgok kurumlarda % 30 ~-- 100 oramnda kabul
edilmekle ‘beraber, baz kurumlarda daha g¢ok yliksek oranlara (% 500 gi-
bi) qiktig gérilmektedir. Genel giderler bliimiinde de imalst fiatim yiik-

seltmemek icin, ekonomiye cok onem verilmelidir. Kurumlardaki bina,
kurulug ve makina amortlsma,nlam da 'bir yu'v'de oranla genel glderlere

) eklenir,

Yukarida anlatﬂanlamn 1§1g1nrda ‘bir rmahyet fiatr gu sekllde hazirla-
nacaktir:

— Imalata harcanan geregler biitiin ayrintilarina gbre 'hesaplana-
¢aktr, .

— Biitiin islemlerdeki, ‘degigik miktarda bulunan 159111k1er l:oplana-
rak dncekine eklenecektir, . -

— Genel giderler kurumun caligma durumuna gdre 'saptanan 'oran-
da hesaplanarak katilacak ve maliyet fiat1 bulunacaktur,

Buna eklenecek kir oran: 11e imaliun -gatig bedeh ortaya glkarlla.-
caktir. ' | !

OHULLARIMIZBAKE MALIVET G{ES%I UYGULAMALARI :

Mesleki ve Teknik Okullarmizin Doner (Miitedavil) Sermayeleri
vardir. Ogretimle beraber imalat yapilmaktadir. Baz okullarmmizda ayri
giparig atelyeleri bulunmaktadir. Imaldt yapildsg iein, atelye §efier1 'ma-

- liyet hesaplamalarlmn yvapim jle gérevlidirler, !

Alelyelerimizde, maliyet hesaplar iki ‘gekildedir:

1 — Temrin 'éah.g;malam ve harcamalart ile yapilan sipariglerin ma-
liyet hesaplari: . ‘ 4

Bunlar ancak Bakanlk siparigi olabilir. Gereei 83retim Sdeneginden
~aliir. Igeiligi ve diger ‘harcamalar: yoktur. Bdyle sipariglerin maliyeti,
harcanan gereclerin fiatlam toplamina egit olur. Bu fiat, imaldtin gonde-
rildigi yere, demirbag fiauna esas olmak iizere bildirilir.
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2 . Doner '(Miitedavil) Sermaye sipariglerinin mali;}et hesaplar::

Bunlar Bakanligamiz, gegitli kurumlar ve kigilerden alinan siparig;ler-‘
dir. Maliyet fiatlari, doner sermaye kanunlarma, bakanlik bildirilerine
bagh kalarak yukarida Szet olarak anlatilan ilkelere ‘gbre yapilir.

Bakanlhgimiz tarafindan bir siparig verilince, bunun on maliyet fiati
hazirlanir, Bakanhga blldmlen bu fiat <onay1and1ktan sonra yapima bag-
lanir.

coi ;

Siparigin b1t1mmde tablo 10.1 deki “Déner (Miitedavil) Sermaye
imalwt—Mahyet Pusulast” doldurilur. Bu pusula yaplmla ilgisi olan her.
atelye tarafindan birer tane hazirlamr. Ornegin, siparis edilen pargamin
modeli yapilmig, dékiilmils ve tesviye edilmigse, bu iic atelye de birer ima-
lat-faliyet pusulas keser. Bunlar siparisin tamamlandigt Tesviye Atelye-
sinde toplanmir. Tesviye atelyesi gefi tablo 10.2 deki “Doner (Miitedavil)
Sermaye Mamiil Ksya Maliyet Pusulqsf’m hazirlar. Burada ilk siituna
kendi imaldt-maliyet pusulasmdaki degerleri yazar. Diger siitunlara sira
ile diger atelyelerin verdigi degerleri gecirir. Son, toplam stitununa biitiin
atelyelerin verdigi' miktarlan toplayarak yazar. Senunda, igin son mal
olug fiat1 ortaya ctkar. Bu aym zamanda satig fiatidir,

Okul Miidiiriiniin onaylamas: ile igler, déner sermaye mamiil egya
ambarina teslim edilir. Ilgililer tarafindan ambarda saklanir. Bnradan gi-
deceg1 yere sevkedﬂlr veya muc;terlye teslim edilir-

a) Imaldt- Ma!lyet misulasuun kesilmesi :

Tablo 10. 1dek1 ornege bakilinea, cegitli bolumlerden olugtug'u, fist
kigmimin pusulayr ve siparisi tamitmaga aymldigr goriiliir. Siparigi veren
(Bakanhk, kurum veya kigi) ile yapilan ig buraya vazilir, Pusulanm eilt
ve sira numaralar: sag tist kbgede yer almigtir. Siparigin alimg tarihi bu-
nun altina yazilir. Sol taraftaki bilyiik siituna, harcanan geregler 6nem
sirasina gore yazmlarak kargilarinda miktarlar:, birim fiatlar ile boplam
fiatlar: belirtilir. Gereg fiatlarinin toplami, alta yaziir, Grnekte, bin ta.
kim tesviyeei mengenesinin imalit-maliyeti ele almmugtir. Gériiliiyor ki
gereglerin tutar: 434100 TI, bulunmugtur. Pusulamn sag tarafinda ogren-
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¢l haklarinin hangi sgrencilere yazldig gosteriimektedir. Burada dgren-
ciler ile bu sipariste galighiklar gaal, saat iicreti ve yazilan miktarlar yer
almaktadli'. Bunlarm toplami, 8grenci haklar toplanmdir- Ornekte bu
miktar 15000 T dir. Ogrencilere 6denen saat ticretl Bakanhk tarafindan
pildirilen sinrlar iginde olur. &

Pusulanm sag alt boliimiinde, toplamlarla genel giderler, kar, v.b. yer
almaktadir, Ornekte gorildiigi gibi 6Frenci hakkl (15000 TL), kullanilan
gereglerin tutam (434 100 TL), ve Sdenen iscilikler (250 000 TL) =alt alta
yazilmigtir, Bunlarin toplam: siparigin maliyet toplamim (699 100 TL)
verir, Bundan sonra, igletme ve idari masraflar karsihgl ,amortisman, elek-
trik ve kir gelmektedir. Bunlarm ilk iigii genel giderler olarak diigliniil-
diigii halde, bizim maliyet hesaplarimizda ayri ayri alimr. Yiizde oran-
lar:t bakanligin belirttié;i ginirlar icinde alnir. Igletme ve idare masrafla-
r1 % 15-30 arasinda almirsa da bakanhk sipariglerinde % 15 kabul edi-
lir. Baz 8zel durumlarda, gerecin mii§tér'1ye ait oldugu veya gerec kulla-
mlmayan sipariglerde % 50 ye kadar aikabilir. Ornekte % 15 (104 485
TL) dir. Bina, makina, v.b. amortismani % 100 e kadar olabilir. Bakanlik
sipariglerinde % 1 ahmr. Diger sipariglerde enaz % Sdir. Harcanan elek-
trik burada ayr1 olarak ele almmighir. Dokiim iglerinde elektrik harcama-
lari % 5 orammna kadar yeterli elmaktadir. Atelye gefi tarafindan sapta-
nir. Ornekte % 4 dolayinda (32595 lira 35 kurus) almnugtir. Kir yine
bakanhgm verdigi smirlar icinde olur. Bakanlik gipariglerinden % & ora-
mnda alimr, Ornekte aym oranda (42230 TL) hesaplanmistir. Bu holiim-
dekilerin toplanu (886 830 TL) doékiim igin satig fiatim Verﬁektedir. Bu-

na gére bir takim tesviyeci mengenesinin fiat1 886 lira 83 kurug olmak-
tadir. T e ' .

b) Mamfll Esya Maliyet Pusulasmin kesilmesi :

Table 10.2 de goriilen bu pusula da digerine benzer siitunlan igerir.
Ust kisimda siparigin cing ve miktarlar ile siparig numarast yazilir. Ba-
kanhk sipariglerinde, ilgili dairenin verdigi siparis numaras:, diger sipa-
riglerde doner sermaye saymanhginin verdigi okul ici siparis numarasi

+ - s . 3 e
kulamby, Siparis numarasinin fistiinde pusulamn cilt ve sira numarasi
yer alir.
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Orta kisimda, daha dnce de deginildigi g’ibi imalat - maliyet pusula-

" qnim son boliimindeki toplam ve yiizdeler yer alir. Siparigin yapimina ka-
filan atelyeler igin sfitunlar ayrilmgtir. Bunlardan itk stituna, siparigin

pitirildigi ana atelyeye ait degerler yazhr. Diger atelyelere ait degerler
gira ile diger slitunlara kaydedilir. Ornekte dokillen mengeneler igin mo-

del yapimisur. Ana atelye ddkiim atelyesidir, Bagka atelyelerm katkis:
yoktur. Bunun igin ddkiim atelyesine ait degerler ilk siituna yaz.lhmgtlr.
Model atelyesinin imaldt - maliyet pusulasindan alman degerler ikinei si-
tuna kaydedilmigtir. Diger siitunlar bog kalmig ve bir cizgi ile kapatilmig-

‘tir. Maddelerdeki degerlerin toplamlari en sag slitundaki “Yekim”, (top-

lam) de kaydedilmigtir. Bu siitundakilerin toplamu ise sag alt kogededir.
Bu miktar son ma]nyet daha dogrusu satig fiatin1 (1 008 1.00 Ti.) verir.

Pusulalar ‘atelye gefi, ambar memuru ta.rafmdan 1mzalamr ve Okul
Mhdurii tara,fmdan onaylatir.

Yapilan siparigin ambara toslimi ile beraber pusulalar saymanhga ‘

verilir, Saymanhkta ilgili defterlere gegirilir.

| Atelyeye alinacak doner sermaye gerecleri, atelye gefi tarafindan li-
zum gosterilerek ilgililer tarafindan almr. Ambara giren gerec. ambar

defterine kaydedilir, Buradan gerekli belgeler diizenlenerek atelyeye ¢1-

kartilir. Atelye gefi aldig1 gerecleri bir ambar defterine kay!deder. Sipa-
riglere harcandilzca defterden diigiiliir.

Y1l sonunda atelye gefi bir envanter dlizenler. Bunu saymanlifin he-

saplan ile karglaglirir, Atelye zimmetinde kalan geregler veni ambar def-
terine kaydedilir.

Okullarimizda yapilan ddner sermaye siparigleri 6gretime yardimer

_olur. Biirekli iglerin Sgretimi aksatmamasma dikkat edilmelidir. Cok pa-

hali olan pratik $gretimin yiikiind, déner sermaye Sif)arigleri bir oranda
hafifletmege yardime: olur.
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SORULAR

1 — Bir imalatin maliyet hesahi ne zamanlarda ve nigin yapﬂlr?'

2 — &n maliyet hesabmmn nigin dnemli oldugunu styleyiniz.

3 —- Bir maliyet hesabt neleri igine alir?

4 — Maliyétin ucuza gikmam igin’ gereg hal‘clamaiarlnda nelere dil{kat edilme-
lidir? . .

5 — Isgi]ﬂ{ Geretleri nasil saptanir?’

8 — lgcilikten tasarruf igin nglere dikkat edilir?

7 — Qenel giderler deyince neyi anhiyorsunuz?

8 — Genel g-iderleré ’gifen faktorlerl sira ile ele alarak tanitmasiiil 'yapxmz.

9 — Okullarimizda kac tiirlil siparig vardir? '

10 — Dbner (Miitedavil) sermaye siparigleri nasil alimir?

11 — Dbner sermaye sipariglerinde parenci haklari nasil yazihir?

12 — imalat- Maliyet pusulasi nedir, nasil gﬁzenl-enir? |

13 — Bﬁ pusulada genel giderler nagil eie alinmgtir?

14 —_ Elektrik nasil hesaplamr?

15 — Mamfil Esya Maliyet pus-ukm nigin ve nasil diizenlenir?

16 — Bir siparis icin kac¢ tane ve Kim tarafindan yazilir?

17 — Bir mamual egya maliyet pusulasinm hazirlanigim sira ite anlatimaz.

18 — 100 Kg. agirliginda drnek bir parea segerek bunun maliyet fiatim gilrartiniz
ve imalat - maliyet pusulast ile mamil esya pusulasuu kesnnz

-

19 — Atelyemizdeki bir doner sermaye 51par1§mm gecirdigi ‘slivecleri anlatmiz.
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Alasim

Alkzalin
Almasilisyum
Alpaks
Alugir
Aliimin
Amyant
Antifriksiyon

Apatit
Atil

Baryum
Basinell dokiim

Benzidin deneyi
Berilyum
Besleyict

Bizmut

Boksit

Bor

Boraks

305a1tma doékiim

Bravnit
Brinell .
Bronz

TERIMLER SOZLUGU

i

En az biri maden olmak iizere iki veya daha g¢ok
elemeéntin karisimi. :

Na ve K bilesikleri

Silisyumlu bir alliminyum alasimi.

Silisyurmnlu Dbir aliiminyum alagimi.

Aliiminyum alagimi.

Alliminyumoksit.

Isiya dayanikll bir silikat.

Cok sert ve gok yumugak madenlerin karigmasin-

- dan meydana gelen yatak alasuni.

Kalsiyumlu fosfor filizi
Atmosfer basincl,

Bir elementtir.

Madenin kaliba basing altinda gonderildigi bir 4o
kiim yontemi, " - -
Kilde renk deneyi

Cok hafif ve kirlgan bir element.

Cokiintliyli énlemek igin uygun yerlere yerlegtirilen
s1v1 maden depolarl ’
Kolay ergiyen, gok kirnigan bir element.
Aliiminyum filizl

Bir maden .

Sodyumlu bir bor bilesigl; yizey érthcii flaks.
Dokiilen kaliptan, madenin tam katilasmasmdan ﬁn‘-
ce bosaltilmas ile, macasiz igl bos olarak elde edil-

.. mesini saglayan yontem.

Manganoksit.
Sertlik leme yéntemi.
Bakir kalay alasimi.




Camsuyu
Cerolov
Cliycometal
Cronif yontemi
Curuf '

2

g‘apak

Cikiel
Cokilinthi

Dart

Dolomit.

Dékiim -hatasi
Doner sermaye

Diiraliimin

Elekiron
Epson tuzu

Fenol formaldehit

Flaks

Flioriir

Fo_rmaldehit

Forsa
Fosforit

. .
Gézenek

Gun - metal

Giimiis
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Fliloresan deneyi

Sodyumsiltikat,
Cok dilglik sicaklikta ergiyen alasim.
Cinko alagimi.

- Kabuk kalip ydnteml

Maden ve alagimlarin ergitme sirasinda  iizerinde
toplanan pislik,

Dékiimde parcanin mala hlzasmda meydana gelen
ince maden levhalarl

' Kaliptaki gazlarin ¢ikmasi igin acilan kanallar.

Dékiimde madenin .cekmesi ile meydana gelen bos
luklar. ‘

Dékiimde madenin kalhp yiizeyindeki kumu saldwr-
mas1 ile olugan dokiim hatasL

Isiya. dayamkh bir; kals1yumkarbonat ve magnez.
yum karbonat karigimi. .

Dikiilen pargalarda gériilen hatalar.

‘Sipariglerin yap1m1 igin muesseselerde kurulan bir

sistem . .
Bir alummyum blclmlendlrme a1a§1m1

Bir cins maz‘g"nézyum alagimi.
Magnezyum bilesiZi

!

Sentetik regme

Maden ve alasumlarin ergmhp ddkiilmesinde kulla-
mlan temizleme maddesi.

Dayamm deneyi (catlaklari bulmak icin).

Aliiminyum alagimlarmmda kullanilan koruyucu flaks.
T Sentetik regine.

Dikiimde madenin dereceden d1sar1 kagmas1
Kalsiyumlu fosfor filizi.

Madenlerin icinde ve kumlardaki kiiciik bogluklar.
Ozel bronz alasimi.
Degerli ve beyaz bir maden,

H
Hazallett yontemi
Hosmannit

K

Kabuk kalip

1

Kadmjyum

Kalemin

Karinca

Kasnalit
Kofluk
Kokil kalip
Konveydr
Kriyolit
Krizobenil
Krokit
Kulis

Kuvars -

Linotip
Lipovits
Lidyum

i\/fagnezit
Ma'nganit
Mat
Maygor

Meehanite dolclim

Yapamn adiyla amlan stivekli dokim yéntemdi.
Bir manganoksit.

Kzlibin kabuklai‘ seklinde olusturuldugu‘ bir kalligla.
ma yontemi .

Rir elementtir.
Cinko f11121

Dékiim pargalarda kiigiik gaz bogluklar: geklinde
meydana gelen bir dékiim hatasi.

Magnezyum filizi.

Bilyiik gaz boslugu dokiim -hatasi

Madensel kalip. ' '

Atelyeler'de kullanilan iletici bir dizen.
(NaF — AlF,) Sodyum — Aliminyum fitloxtir.
Berilyum filizi. '

Krom filizl.

Buhar lokomotiflerinde hareketi ilerl geri defigtiren

sistem.

| Koistalize olmus silisyumoksit.

Basim islerinde kullamlan harf alasiml
Kolay ergiyen harf ala;imil.

Bir mademn.

Magnezyumkarbonat
Manganez filizi.
Bakir filizinin eygitilmesiyle elde edilen b‘ilosi\k.

Nikelli bir piring alasimi

Grafitlerin pul seklinde olusmasl Snlenerek elde edi-
len (Ca-8i) ile bir tir dékme.demir
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Meme
Mispikel
Molibden

Monoray

Monotip alagimm
Muffel
Mullit

N
Nitriirasyon -
Novalak

O

Orpiment

P

Palit

Parcet alagimi
Perrotin
Piring
Pirometre
Plak model

Polystrol
Porozite
Pota -
Pres dokiim

R
Realger

8

Savurma dskiim

Selenyum
Silimanit
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Yolluk sisteminin kalip bogiufuna bagianan kismi.
Arsenik filizi.

B}r maden. ,
Telkk ray ﬂstﬁnde caligan bir kaldirma ve tasima ay-
git1. - . ’

Bir harf alasumdir.

Cinko elde 2tmede kullanilan bir ergitme ocagl.

Kailp--astar malzemesi. (Si0; — ALO:}

Azotla ylizey sertlestirme. -

Metil alkol eriyigi.

Arsenik filizi

Bir kursun alasimi. y

Dusiik sicaklikta ergiyen bir alasim. .
Nikel filizi. ' '

Bakir ¢inko alasimi.

Yitksek sicaklitk ol¢me aletl. (aygity)

Plaka {izerine modellerin baglandifl, bir model sis-
temi. )

Model yapimi igin kullanilan (termoplastik) madde.
Gozenek,

Maden ergitme ve tasima kabu

Bir basmeh dokiim.

Arsenik filizi.

Merkezkae kuvvetten yararlamilarak yapilan bir 8
kiim yéntemi,

Bir element.

Kahp astar malzemesi.

Silester

Selliloz eter
Selitloz glikolat
Seryum ‘
Shell molding
Silumm

, Sogutucu

Sodebarg

- Slirekli dékiim

Slispansiyon deneyi

S
Sellak -
T
Talk
Tikaeg.
Titan
Thoryum
Tennoplastik‘
Tune (bronz)
A
Vibrator
 Volfram
‘ W
Water-caket
Y

Yatak metali

Yolluk sistemi

Z

Zamak

.

Silimanitin etilsilikatle karistmmdan elde edilen mad.
de. '

Kalip kumu baglayieis:,
Kahp kumu baglayicisi
Bir maden.

. Ifiabuk kalip yéntemi.

Silisyumlu bir aliiminyum alasimi,

Kaliplardaki _kahn kisimlarm dengeli soé;uma‘mm
saglayan madensel parca,
Ozel bll‘ elektrot,
Devamli dékiim.

Kil deneyi.

Balmumuna katilan sertlestirici madde.

Yiizey ayirier madde. MaBnezyum silikat.
Yolluklarda tikama icin kullamilan bir takim.
Bir maden. '

Bir eleniehttir.

Model yapmg malzemesi.

Bakir kalay alagim.

Titresim yapai. bir aygt,

Bir maden,.

Bakr elde edilmesinde kullanmilan dik ocak.

.

Yataklar icin hazirlanan alasim, !

;- Kalplarm bosluguna spn madenin @okiilmesini sap-

layan ve havsa (hazne) gidici, topuk curuf, kanal ve
memeden meydana gelen bir sistemdir,

Cinko alasimy.
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