. Bu tarihten

KABUK KALIP VE MACA YAPIMINDA
KAPLANMIS KUM

TARIHCE

Ik kez Almanya, Hamburg'da ortaya ¢ikan
kabuk kalip ve maga yonetimi, Nisan 1945'de
Ingiliz Haberalma Orgiitii tarafindan Ingiltere'ye
getirilmis, daha sonra ABD've gegmigtir. Bu
sistem &zet olarak silika kumunun bir plastikle
kanstinlarak sicak model plakast fizerine
dokiilmesi ve sert, refrakter bir kabuk halinde
maca veya kaliplann elde edilmesinden ibarettir.
sonra ¢esiti dokiimhanelerde
denemeleri yapilmig ve 1948'den itibaren seri
olarak liretilip, kullamlmaya baglanmigtir. Kisa
bir slire sonra yontemde kullanilan malzemelerin
pahali oldugu ve kum/bentonit yonteminin ¢ok
ucuza geldigi anlasilmg ve demir dokim-
hanelerine ydntemin girigi gecikmigtir. Ancak
son yillarda, yas  kom yontemini direkt
ilgilendiren ig¢ilik maliyetindeki artiglar ve
agagida agiklanacak olan kabuk macgamin kendine
Ozgit yararlann gbzdnine almdifinda yeniden
Snem kazanmstir,

Onceleri croning ya da "C" yontemi olarak
taninmis olan yéntem gliniimiizde tiim diinvada
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"kabuk kalip" wveya "Kabuk maga" olarak
bilinmektedir.
TANIM

Kaplanmig kum ve/veya maca ydntemi, kalp
kumunu dévmeksizin uygun bir plaka {izerinde
kolaylikla hazirlanabilir. Bu faktjriin  yamsira
ybntemin  saflayacag: = avantajlar  goyle
siralanabilir:

1. Onceden kaplanmug kum, kullamma hazir
halde satinalinabilir. Kum yikama ve
kurutma gerekmez. Kum hazirlama icin
karistiriciya gerek yoktur.

2. Kahp ve maga kalitesi mitkemmeldir.

3. Magalar sert ve hafif olduklarindan kullanimi
son derece kolaydir,

4, Kaliplama kutusu gerektirmez.

5. Kalip ve magalar vyiksek gegirgenlige
sahiptir.

6. Kaliplarda, 1slak kum yonteminden kaynak-
lanan hatalar edriilmer
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7. Birgok durumda basit baz1 baglantilarla ¢ok
kolay kalip dokiimii yapilabilir.

8. Dokiim sonrasi macga ve kaliplar kolaylikla
dagihrlar,

9. Dékiim pargasimn temizligi ¢ok kolaydur.

10. Dékiim pargalan diizgiin ylizey verirler.

11. Magalar, i¢i bos olarak iiretilebilir ve kendi
kendine havalandirma olanagina sahiptir.

Kalip maga y8nteminde kullanmlan regine fenol
formaldehit tipinde ve plastik kalp yapiminda
kutllamlan bakalitin bir benzeridir. Fenol
formaldehit tipi regineler termo plastik
malzemelerdir. Termo plastik malzemeler

- 1sindifinda  yumusar, sogudugunda sertlegir ve

yeniden isitilip sogutuldugunda aym ozellikleri
kazamirlar. En ¢ok bilinen termo plastik
malzemeler naylon ve polietilendir. Bununla
birlikte uypgun bir sertlegtirici ilave ederek, fenol
formaldehit reginesine 1sitildiktan sonra termoset
dzellik kazandirmak olasidir. Bagka bir deyisle,
ik agsamada yumusak yani plastik ¢zellikte olan
regineyi isitarak sertlestirmek ve daha sonra 1s1
degismelerinden etkilenmeyecek bir &6zellik
kazandirmak olasadir. Bu 6zelligi veren en tipik
malzeme hegzamindir. Kabuk maga yénteminde
sertlestirme  siireci i¢in gerekli kosul 1sidir.
Reginenin  yumusamas1 igin belirli bir siire
1sitiimas: ve termoset 6zelligi kazanmas gerekir.

Bu ytntemde kullanilan kum temiz, kil
icermeyen(%0.3'den daha az 0.02 mm'den
biiylik tane boyutonda) silika kumu veya
kullantcinin kogullarina gére zirkon kumu ya da
refrakter Szellikte bir graniiler malzeme olabilir.
Normal kosullarda difer yontemlerde oldugu
gibi kabuk kalip ve maga yonteminde de silika
kumu kullamilmaktadir. Ciinkii zirkon kumu,
silika kumundan en az 8 kez daha pahahdir. Bu
nedenle zirkon kumu kullamicilannda yontemin
ekonomik olmas: igin kum kaplama tesisinin
yanisira kum yenileme unitesi olmasi gerekir.

Bu yéntemde kullanilan silika kumu tane iriligi
aralifi ¢ok genig degildir ve tamamen dokim
yiizeyinin istenen Kalitesine baglidir. Tane iriligi
ince malzemeler i¢in 150-200 mesh arasinda
olabilir, ~Normal olarak 60-100 mesh
kullamlmaktadir. Bu siurlarin altindaki ya da

tisttindeki incelikte kum kabuk maca yénteminde
kullamlmaz. Cok ince kum daha fazla regine
gerektirir, ok kalin kumda da maga ve kaliplarin
istenen nihai dayanumlan regine miktan
arttinlmadik¢a elde edilemez.

KABUK KALIPLAMA MALZEMELERI VE
URETIM DONANIMI

Kabuk kalip ve magcalarin tiretimi i¢in gerekli
donamm:

Kum hazirlama,

Model ve maga kutusu,
Kabuk kalip makinasi,
Maga makinasi.

el o\

1) KUM HAZIRLAMA

Uygun bir kum/regine karigimi daha oénce de
belirtildigi gibi silika kumuyla kuru toz reginenin
kangtinlmasiyla elde edilir. Agirhk bazinda, 100
kisim kum istenen oranda regine herhangi bir
mikserde kangtinilir. Reginenin tam karngmasim
saflamak icin regineden 6nce %0.3-0.5 parafin
katilmast uygundur. Bu kanigim i¢in regine 200
mesh'den daha ince olmahdir.

Bu basit kanstirma islemi genellikle ekonomik
degildir. Gerekenden daha fazla regine
kullanmak gerekmekte ve parafin ilavesi bile
tim aynlma (segregation) problemini Snlemeye
yetmemektedir., Genel bir yaklagim olarak
dokiimhaneler kaplanmig olarak satin aldiklan
kumu kullanmakta, boylece kum kaplama
ydntemi kendilerine daha ekonomik gelmektedir.
Yukanida bahsedilen ve pahalhh olan basit
sistemin diginda, seri UGretim 2 yolla
yapilmaktadir.

Bu yontemlerden biri ihk yontemdir. Uygun
miktarda siv1 regine bir ¢oziiciide ¢oziiliir. Bu
giziicii metil, etil ve isopropil alkoldiir. Regine
coztildikten sonra, kum ilavesi yapilir.
Kanstirma ¢o6ziictiniin buharlagmas1 tamam-
laninca durduntur ve kaplanmig kum elde edilir.
Bu sistemin dezavantaji ¢dziici maliyetinin
yiksek olusu ve tutusucu bir malzemeyle
¢alismanin getirdigi tehlikedir.
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edilir (Sekil 1).

g
REGINE

Diger metotta ¢oziiciiye gereksinme duyulmaz.
Islemde 6nce az miktar sivi fenolik regine veya
kaynama noktas1 yiksek bir yumusatici, kumun
%0.5-1 kadar alinarak, kumla karistinlir. Sivi
regine veya yumusatic: kumu kapladifinda gok
ince ogittlilmiis recine istenilen miktarlarda ilave
edilir ve serbest akigkanlikta kaplanmis kum elde
edilene dek karstinnlir, Her ii¢ sistemde de
gerekenden fazla regine kullanmak gerekmek-
tedir. Bugiin kullanilan ve seri iiretim igin uygun
olan ySntemler ise gunlardir:
a) Ik ydntem : 30-70°C sicaklikta sivi regine

kullanilir.
b) Sicak yéntem: Sicaklik 130°C, kati regine

- kullamlir.

a) Ik Yoéntem

Ik hava iiflenebilecek gekilde degistirilmisg
standart bir maga kangtiricisi kullamilabitir. 30-
70°C'a kadar 1si1lmg kum kanstiriciya yiiklenir
ve belli periyotlarda uygun miktar hegzamin
serbest biraktiracak bir malzemeyle birlikte ilave
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Sekil 1

Bir ¢oziicilyle kangtinlmis sivi regine %3-4
oramnda ilave edilir ve iki dakika kangtirildiktan
sonra 1ik hava gonderilir. Bu asamada kansim
bag olusturur ve g¢dziicii buharlagana dek
kangtirma devam eder. Kum kangtinicidan alimp,
1/16 mesh'lik bir elekten gegirilerck stoga alimr.

b) Sicak Yontem

Bu yontem ¢ok miktarda kaplanmig kum elde
etmek icin uygundur. Uygun ve &zel gelistirilmis
donamum gerektirir (akigkan yatakly kum isiici,
karigtiric1, 63iititimiis, vibrasyonlu elek, akigkan
yatakh sogutucu).

Kum akigkan yatakhh kum isiticida 130°C'ye
kadar isitilir ve kangtinciya yilklenir. Pastil
halindeki kati regine kangtirnicidaki kuma ilave
edilir ve kangim reginenin eriyerek kumu
kaplayacag sicaklifa getirilir. Sulu hegzamin
¢Ozeltisi eklenir ve suyun ugunumu, kumu
reginenin ergime noktasimn altina dek sogutur.
Kaplanmig kum bir dgiitiicliye bosaltilir, iyice
sogututur ve akigkan yatakh sogutucuyla elege
gelir.

Ihk ya da sicak kaplama ydntemleri, kullanilan
kuma bagh olarak degisen uygulama alanlarina
sahiptir. Her ikisi de %2-4.5 regine ile kabuk
kalip yontemine uygun maga kahp verirler.

2) MODEL VE MACA KUTUSU DONANIMI

Hizli ve seri tretim disinda, model ve maga
sandig1 olarak dokme demir kullamlabilir. Model
ve maga sandifina yapilacak ilaveler de, Glgii
degisimini  engellemek  bakimindan aym
malzemeden yapilmalidir. Ancak havalandirma
delikleri gibi dékme demirin kullamlamadig
kiiciik pargalar celik olabilir.

Model plakalan aym anlamda ddgenebilir ve
normal kaliplama teknigiyle kullamlabilir. Fakat
normal plakali kaliplama pratifine gore kabuk
sisteminde baz farklar vardir. $5yle ki:

a) Modelin son iglemesi ince olmaldir, 30-60
in¢'lik bir son isleme genellikle yeterlidir.
Daha ince model son iglemesi, kabuk kalip
{iretimi  swrasindaki  kabuklarin modele
yapismasi olasihFtm arttinir.

b) Modelin kalinlif, 1siy1 iyi tutacak sekilde
yapilmali ve ince kesitlerden olacak 1s1
kaybim &nlemek igin miimkiin oldugunca
aym kalinlikta olmalidur.



¢) Biitiin yolluk sistemleri modele tutturulmal
ve uygun sckilde dengelenmelidir,

d) Model plakalarn uygun sekilde ddsenmis
¢ikarma pimleri ile donatilmalidur.

e) Bosaltmah kabuk kaliplama makinasi
kullamliyorsa, model plakalan kabugun dig
kismina tutturulmalidir.

f) Model plakalart erkek ve disi kisimlanyla
birlikte ikilh modelli olmahdar.

g) Model plakalari uygun bir siyinciyla
kaplanmali ve kabuk kahbin modele
yapismast Onlenmelidir. Kullamum sirasinda
styirici malzeme siirekli tatbik edilmelidir.

Model ve maga sandiklan gaz veya elektrikle ya
da her ikisiyle birden isitilabilir. Bu segim
kuilanilan donamima gére yapilir. Elektrik direk
olarak plaka veya maca  sandiklarina
uygulanabilecegi gibi bir firin vasitasiyla endirek
olarak da uygulanabilir. Elekirik enerjisinin en
onemli dezavantaj seri iiretimde maga
sandiklanmn ¢abuk sogumasidir. Gaz belirli
bolgelere uygulanabilecegi gibi elektrikten daha
¢abuk sogur.

3) KABUK KALIP MAKINALARI

Kabuk kahliplar bogaltma veyva ifleme ile ¢aligan
makinalarla iiretilebilir.

Bogaltmali makinalar:

a) Kalip plakast isitilir (yakic: bir gazla veya
firinla).

b} Kalip plakas1 yerine oturtulur,

¢) Kum bosaltma kutusu déner ve haznesindeki
kumu plaka izerine bosaltir ve istenen
kalimlikta kabugu olusturuncaya kadar bu
konumda kalir.

d) Bosaltma kutusu normal konumuna gelir ve
plaka son kiirlesme igin bir firna ya da
1siticiya gider.

e) Kabuk plakadan siyrilir.

f) Plaka uygun bir siyiner tozla yeniden
kaplamp, yeniden 1sitilma igin hazirlanir,

Bu sistemin dezavantaji yavas olmasidir. Bu
nedenle elle kullanilan ¢ift istasyonlu makina
kullanlmalidir. Béylece saatte 40 kalip plakasi

iiretilebilir. Uflemeli makinalarda daha kompleks
techizatlar bulunur. Bazen kum model plakas:
itzerine Uflenir ve normal bogaltma makinasinda
kullanilan bir tarzda bogaltilir. Diger durumlarda
da model uygun bir sirt plakas: kullamlir.

4) MACA MAKINALARI

Kabuk maga ydnteminde genelde iki tip makina
kullamlir.
1. Alttan iiflemeli makinalar: Fazla kum kendi
akigiyla alinir.
2. Ustten wflemeli makinalar: Fazla kumu
almak i¢in maga sandif ters ¢evrilir.

Alttan Gflemeli bir makina i¢in islem siras1 gdyle
verilebilir.
i) Maga sandig1 piiskiirtme borusu izerine
yetlestirilix,
ii) Kum haznesi iyice kapatilarak hava
sizdirmas: 6nlenir.
iii) Kum yukan dogru iiflenir ve kabuk maga
olugana kadar tifleme basinc: sabit tutulur.
iv) Ufleme borusu gekilerek fazla kumun
hazneye akmasi saglanr.
v) Maga kutusu agilarak maga ahnir.

Asafidan piskiirtme Sekil 2'de gosterilmisgtir.
Yukandan piskiirtme normal maga yapim
gibidir, ancak kabuk olusma siiresinden sonra,
maga sandiff) ters cevrilerek fazla kum bosaltilir.

Bu yé&ntem bityiik magalar i¢in iiflemesiz olarak
da kullamlabilir,

MACA SANBIGININ  [FELEME
ISITILMASI

it
FAZA KUMUN
BOSALMAS]

Sekil 2



KABUK KALIP VE MACA URETIMi VE
DOKUM TEKNIiGi

KALIP URETIMI

Kabuk kahp iretimi i¢in asagida belirtilmis 5
nokta dnem tasir,

1) Model Teghizati:

Genellikle dokme demirden yapilmis modeller
uygun plakalar iizerine tutturulmug ve 3/4 ve 1
in¢ kalinhkta olmaktadir. Modeller ya direk
olarak plakalara tutturulur, ya da ince boliimler
varsa plaka izerine acilir. Tim besleyici
sistemleri aym tarzda plaka lizerine oturtulur.
Model kalibin iki yarisum olugturuyorsa, kirict
geritler (breaker strip) de gozoniine alinmahdir.

Modellerin bazi kisimlan inceyse diganya dogru
uygun Dbi¢imde kalinlagtirilip, 1smun  esit
dafilimim  saflamak gerekir. Veya, kalip
yapmminda ince kisimlanin  daha  ¢abuk
sofuyacag dusiintilerek 1sitici veya finnda o
kisimlarin 1s1s1n1 uygun hale getirecek sistemler
yapilmalidir.

2) Model Iglemleri:

Kabuk kalip igin kullamlan regine, model
ylizeyine vapisma gibi problem yaratmaya
egilimlidir. Bu nedenle yeni modeller baz
islemlerden sonra kullamlabilir. Normalde
modeller bir én 1sitmadan sonra silikon yafiyla
tiim model yiizeyini saracak sekilde kaplanir.
Sonraki kullamimlarda da %1 silikonlu bir ¢dzelti
model ylizeyine piskiirtiilic. Uzun  stireli
kullamimlardan sonra model ylizeyinde regine ve
silikon birikmesi olacagindan periyodik olarak
tel firgalarla veya kullamimdan alimp, cam tozlan
piiskiirtiilerek model ve maca sandiklan
temizlenmelidir,

3) Kabuklarin Bosaltilmasi:

Kumun ¢nceden 1siilmig model plakalarimin
{izerine mekanik bosaltlmas: sirasinda kum
miimkiin olan en kisa siirede sikistinlmalidir. Bu
amaca uygun olacak bigimde, kumun cabuk

bogalllmasim  saglayacak birgok bosaltma
kutusu dizaym vardir, Ancak en yaygin olam bir
tarafi agik tiplerdir. Kumun ¢abuk bosaltilmas,
elle veya otomatik olarak ¢alisabilen bosaltma
kutularim  bir kuvvet yardiniyla harckete
gegirerek  yapilir.Bogaltma  kutulanm  ters
gevrirerek pozitif bir duruma getirmek de pratik
bir yontemdir.

4) Kabuklarin Sertlestirilmesi:

Normal olarak modelin galigma sicaklhign 240-
260°C arasindadir ve SERTLESME SURESI
SICAKLIK ARTISIYLA KISALTILAMAZ. Gaz
veya elektrik enerjisi 1sitma i¢in kullamlabilir,
Burada dikkat edilecek nokta model 1sismin
siirekli sabit tutulmasidir, Cilinkii modelden
soguk kuma dogru siirekli bir 151 aki;a olacaktir
ve bu kayip 1s1 verimini engeller.

Kabuklagmanin baglamasindan sonra, bosaltma
kutusu normal konumuna getirilir ve kabugun
model {izerinde katilagmasi saglamir. Bu da ya
model ve kabugun bir firinda 1sitilmasi1 veya
uygun makinalarda modeli i¢cine alan bir 1sitma
kafasiyla saglanir. Bu iglemlerde firin veya kafa
sicakliklart model plakasi sicakhign ile uyum
icinde olmalidir. Aksi halde kabuklarda
garpilmalar olugabilir,

Kabuk kalip tretiminde tiim iglem sliresi
genellikle 90 sn'nin altina inmez. Yontemi
hizlandirmak, hizli bir kabuklagsma e¢lde etmeye
¢alismak kabuklarin kinlmasina neden olacaktir.

5) Sertlesmis Kabuktarm Cikarilmasi:

Kabuklasmammn  tamamlanmasindan  sonra,
kabuklar model plakasindan tlim ¢ikarma
pimlerini ¢aligtiran bir mekanizmayla alinir. Bu
mekanizma elle de ¢alhigtirilabilir. Ancak kalib
modelden almak igin gerekli giicii bir makinayla
saglamak en yaygin olarudir.

Kabuk kalip ve maga yapimu oldukga kolaydir.
Ancak ydntemin timii g6zontine aliminca klasik
yag kum kalplamaya goére baz giiglikler
cikabilir. Yag kaliplamada alt ve iist dereceye
dovillen kum, plastik 6zellifinden dolay:, st



iiste kapatildifinda birbirleri iizerine basarak
belli oranda bir s1izdirmazhk saglayabilir. Kabuk
kaliplarda ise, kabuklarin sert ve esnemez
olusundan dolay: iki yar1 parcay: birlestirmek
daha giigtiir. Diger bir problem de dikey olarak
yapilan desteksiz dokiimlerde goriliir. Bu durum
ferrostatik basing altinda kinlma tehlikesi
yaratig1 gibi komplike yolluk sistemi gerektirir.

KABUKLARIN KAPATILMASI

Hemen hemen her durumda ikt yarim kalip bir
yapigtiriciyla birbirlerine yapistiniir. Bu islem
icin degisik imalatgilarca ftretilen sicak
yapigtirict  kullamlmaktadir. Sicak yapistirict
kaliplar modelden alindiktan hemen sonra
uygulanmakta ve kaliplarin kendi 15151 yapismay1
¢abuklagtirmaktadir. Kaliba tutturulacak magalar
genellikle kabuk kalip sofuduktan sonra
uygulanmaktadir.  Islem  igin  sertlegen
yapigtiricilar ideal sonuglar vermektedir.

MACA URETIMI

Kabuk kahp ve ma¢a yapimnda kullamlan
"kaplanmig kum", klasik kum sistemine gore
daha pahalidir.- Ancak kabuk magalarin igini bog
yaparak sistem ekonomik hale getirilebilir. Maga
iiretiminde genellikle su {i¢ metot kullamlir:

1- Bosaltma

2- Ufleme ve fazla kumu geri alma

3- Bos kisimlart olugturacak sekilde ¢ikintil
yapilmig bir milin etrafina piiskiirtme.

Magalar ¢ok kiigiik olmadiklarn miiddetce ici bog
olarak yapihr. Igi bos magalarda gu sorunlar
gdriilebilir.

a) Doklim sirasinda metalle ¢apak yapma.

b) Magalar 1511 yalitkan malzeme olduklarindan
d6kiim pargalarnin soguma iz diger.

¢) Ince kum tanelerinin hizli 1sinmasindan
dolay1 termoplastik yap1  distorsiyona
ugrayabilir.

Bu sorunlann tlim{l magalann bos kisimlann yas
kumla veya kendi kendine sertlesen maga tamir
harci ile doldurularak, giderilebilir, Kalin kesitli
magalarda son iki sorun gériilmez. Fakat metalin
magalarm bogluklarina girmesi ile bazi giiglitkler
dogabilir. Bu nedenle kalip i¢ine macalann
yerlestirilmesi ve boyanmasi tam olarak
yapilmali ve metal sizintisin1 6nleyecek bigimde
tasarlanmalidir. Biyilkk magalarin {iretiminde
bazi hallerde &nce iki yarim kabuk yapip,
sonradan bunlan birlestirmek daha ekonomik
olabilir. Mac¢a yarmlanmn kogeleri uygun bir
taglama makinasiyla dizeltilerek yapigtirilabilir.
Bitmis magamin tam gekli basing altinda
yapistirma yapilarak saglanabilir.

DOKUM

Kabuk maga ve kaliplar bir metal pisirme plakasi
icinde dretilmedikge biitin diékiim iglemleri
normalden farklidir. Desteksiz kabuk kalip
dokimleri dilgey veya yatay durumlarda
yapilabilir. Bu durumlarda dokiim yontemleri su
sekilde olabilir:

1. Yatay ya da dikey bir goz icinde desteksiz
yapistinimis kabuk kahplan dékme: Bu
yontemler desteksiz yapigtirilomg  kabuk
kaliplar, d6kiim pargasinin boyutlarma ve

~ kabuga yansiyan kuvvetlere bagli olarak
bagartyla  ddkillebilirler. Ancak dikey
dokiimler sadece kalin kabuk kahplara ve
katilagma arahi@ kisa olan demir dig
alasimlar ve gelik i¢in uygundur.

2. Kabuk kaliplari1 vas kumla doldurmak ve
yatay veya diisey olarak dokmek: Arkasi1 yas
kumla doldurma zaman alict bir yéntemdir.
Ozel dokiim pargalarnn diginda ekonomik
degildir.

3. Ozel kabuk taneleri ile kabuklarin arkalarm
doldurmak ve yine yatay veya dikey olarak
dokmek: Bu tanelerle kabuk kaliplarin
arkasimi doldurmak her ne kadar zor goriinse
de kabuk sertlii ve dokim sirasindaki
gerilimleri azaltmak bakimindan c¢ok iyi
sonug verirler. otomobil kranksaftlan gibi
uzun lretim aralikli &zel dokiim pargalan
i¢in ¢ok uygundur.



KABUK KALIP YAPIMINDA ORTAYA
CIKABILECEK SORUNLAR

Glintimiizde kaplanmig kumun kaliteli viretilmesi
bir zorluk olmaktan ¢ikmis ve yeni baglayicilarin
devreye girmesiyle son derece kaliteli malzeme
yapmak kolaylasmigtir, Buna karsin baz
kullanim hatalarindan kaynaklanan soruniar
kabuk mac¢a ve kaliplarda sorun yaratmaktadir.
En sik rastlanan problem maga ve kaliplann
maga sandifina veya modele yapigmast ve
magalann i¢inin bogalmamasidir.

Normal olarak yeni yapilmig bir metal model
lizerinde makina yag1 veya gres yag bulunabilir.
Kabuk maga veya kahp iiretime baglamadan énce
bu tiir yaglar tamamen giderilmelidir. Bu islem
petrol veya benzer bir c¢éziiciiyle yapilabilir.
Yiizey temizlendikten sonra model isiilir ve
ylizeye silikon yag piskiirtiiliir, yeniden 1sitilip
aym islemler modelin yiizeyi tamamen silikon
tabakasiyla kaplanana kadar siirdiiriiliir.

Sayet model veya maca sandiginda daha Snce
bezir vagiyla ¢alisildiysa, artik yafin yakilarak
temizlenmesi gerekir. Ilk temizleme, alliminyum
modeller disinda sicak kostik sodayla yapilirsa
daha iyi sonu¢ alimr.

1) KABUGUN MODELE YAPISMASI

a) Model 15151 yanlig, Normal olarak
240-260 °C olmal,

b) Model yiizeyi kirli (silikon birikmesi),

¢) Yanlis ve uygunsuz 1sitma,

d) Diizgiin olmayan, tahrip olmug model
ylizeyi.

2) BOSALMAMA

a) Yanhs kum segimi,

b) Model veya maga sandigi 15151 ¢ok yiiksek,

¢) Islem siiresi ¢ok uzun,

d) Modellerin veya maga sandifinin yanhs
dizaym. Is1 dagilimi hatali.

3) KABUK DAYANIMI DUSUK

a) Baglayic1 miktan yanliy veya ¢ok diigiik,
b) Az veya ¢ok pigme.

4) KABUKLARDA SEKII, BOZULMASI

a) Model 15151 ¢ok az,
b) Kabuklagma siiresi kisa.

5) KABUKLARDA KALINLIK HATASI
a) Model sicakligi ¢ok yilksek veya cok
digiik,

b) Pisirme ¢ok uzun veya ¢ok kisa.

6) KALIP VE MACA DEFORMASYQONU

Kabuk kalip yapiminda kullamlan kaplanmig
kumun baglayicisi bilindigi gibi plastik Gzellikte
bir reginedir. Bu regine dogas: geregi ddkiim
sirasinda 1smnarak yumusar ve yanar. Boylece
kalip duvarlarinda oynama goériiliir. Dokiimiin
katilagma siiresi bu oynamaya etki eden en
Onemli faktérdlir. Katilagma siiresi uzun olan
doktimlerde desteksiz kabuk kaliplarla veya
doldurulmamig kabuk magalar icin deformasyon
olastlign daha fazladir ve dokim pargasimn
boyutsal dogruluktan sapmasi kagimimazdir. Bu
durum biizilme agisindan da olumsuz etkiler
yaratir ve poroz bir yam gosterir. Kabugun
sertlii bu durumlarda ¢ok onemlidir. Uygun
sertlikte bir kabuk bu hatalar1 énler. Kabufun
sertlesmesinde dnemli olan faktor ise bilindigi
gibi pisirme 15151 ve sitresidir.

Desteksiz dokiilen kaliplarda dokiim pargasinin
agirhg kritik faktordiir. Kalin kesitli dékiimier,
ince ve desteksiz kabuklara dokiilmemelidir.
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