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Giris

1970’lerin basinda Japonya’da gelistirilen bu yontemde
geleneksel kalip kumu karisim bilesenlerinden sadece
kum kullanilmaktadir. Herhangi bir organik veya inorganik
baglayicinin ve nemin bulunmadigi ve yalniz ince taneli
kumun kullanildigi bu ydntemde kalip sekli vakum
etkisiyle saglanmaktadir.

V-yonteminde kum kitlesi bir polimerik filmle
sekillendirilip cercevelenir; kalip ici basincin azaltilmasiyla
kum kitlesi sikistirilir ve kalip olusturulur. Ergimis metalin
bosaltilmasi ve katilasmasindan sonra kalip normal
basinca getirilir ve dokum parcalari kendiliginden dagilan
kaliptan herhangi bir islem gerektirmeden hemen ayrilir.



Model yarimlarini tasiyan plakalar, ici bos ve vakum
tertibati ile baglantii bir tasiyict kutu UGzerine
verlestirilmistir. Kutu boslugundan model ylzeyine
kadar acilmis cok sayida ince kanallarin (deliklerin)
disinda model geleneksel modelin aynisidir.

Vakum emisi ile model Uzerine kaplanan polimerik
film refrakter kalip boyasi ile kaplanir. Dereceye
doldurulan kuma uygulanan vakum emisi ile kum
ylizeyine cok siki temasi saglanan bu film, ergimis
metal ile karsilastiginda yanmaz, fakat derhal
ergiyerek buharlasir, bu buhar kalibin derinliklerine
dogru ilerleyerek kararlh bir kum vylzey tabakasi
olusturur.
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Yaygin kullanilan film malzemesi etilen vinil asetattir
(EVA). Modelin Gzerine film germe dizenegi ve onun
Uzerinde de film isitici yer alir. Islem sirasinda film gaz
veya elektrikli isitici ile birka¢ dakika isitilir. Yumusayan
0,05-0,1 mm kalinhgindaki film model vyizeyine
yaklastiritlir. Tagima kutusuna 0,5 bar kadar vakum
uygulanir. Ince kanallardan emilen havanin etkisiyle
film modele sikica yapisir.

Model cevresine yerlestirilen derece kuru ve baglayici
icermeyen kumla (silis, zirkon wv.b.) doldurulur ve
titresim uygulanir. Kalip Gst ylzeyinde yolluk girisi ve
navuzu olusturularak fazla kum atilir. Kumun Ust yuzeyi
derece disina tasan filmle kapatilir ve derece icindeki
kum 0,5 bar vakumla sikistirilir. Burada kullanilan
polimerik film 1sitiimaz.




Vakum uygulandigi strece kalip icindeki kum surekli
olarak kitle halinde tutulmus olur. Model kutusuna
uygulanan vakum kaldirildiginda modelin bicimini
alarak sekillenmis polimerik film kaliplama kutusuyla
birlikte kolayca modelden siyrilarak ayrilir. Alt ve Ust
dereceler ayni sekilde olusturularak birlestirilir.
Gerektiginde kalip icine bilinen yontemlerden
herhangi biri ile hazirlanmis macalar yerlestirilebilir.
Vakum uygulamasi kalip icine dokilen sivi metalin
katilasmasina kadar devam eder. Bundan sonra
vakum kaldirilir ve parca cikartilir. Dokim parcgasina
cok az bir temizleme islemi gerekmektedir.







V-Yonteminin Ustiinliikleri

* Modelin cikartilmasinda kalibin gevsetilmesinin
gerekmemesi, ayrica kalibin her bdélgesinin esit ve
degismez sertlikte olmasi sonucu, Uretilen
dokimlerde yuksek boyutsal hassasiyet elde edilir.

e Kaliplama kumu hicbir nem ve baglayic
icermediginden ve kalip batin dokim islemi
boyunca negatif basin¢ altinda tutuldugundan cok
daha ince kum, gecirgenligi azaltmadan,
kullanilabilir; bunun sonucu olarak da dokim ylzeyi
cok duzgundir. Kalip icinde nem ve baglayic
olmadigi gibi hava dolasimi da yoktur. Dolayisiyla
dokimun katilasmasi sirasindaki 1si cikisi radyasyon
yoluyla olur.




* \V-ydntemindeki yavas soguma ve disuk katilasma
hizi avantaj ve dezavantaj da olabilir. Ornegin ince
kesitli dokme demirlerin karbir olusmasina meydan
vermeden ddkulebilmesi avantajina karsilik, yavas
soguma kaba taneli yapi olusmasina ve seri
Uretimde slrecin yavaslamasina neden olmaktadir.
Celik dokimde yavas soguma besleme acisindan
faydali olurken segregasyon acisindan zararl
olabilmektedir.

* V-ydnteminde ergimis metal, filmle kaplanmis kalip
boslugunda surtiinmenin ¢cok az olmasi nedeniyle
vas kum kaliplara nazaran cok daha hizli yol alabilir.



* V-ydnteminde gerek plastik filmin bulunmasi gerekse
surekli vakum wuygulanmasi ile herhangi bir kalip
bozulmasi ve kum doékulmesi olmaksizin model
kaliptan kolaylikla ayrilir. Bu husus model konikliginin
(styirma acisinin) c¢ok azalmasina ve hatta hic
olamamasina olanak saglar. Derinligi az olan delikler,

maca kullanmadan kalipta

olusturulabilir. Modellerin

metalden olmasi gerekmez alci veya ahsap modeller

kullanilabilir.

* V-ydnteminde dereceler model plakasinin cok hafif
bir titresim ve yercekimi etkisiyle doldurulur.
Kaliplama kumunun suresiz bir dmra vardir ve yalniz

toz kaybi kadar ilave yapi
bozulmasi c¢ok basit o
makinelere genellikle gere
bir sonraki kaliplamadan
°C’in altina sogutulmalidir.

Ir. DOkUm sonrasi kalibin
dugu icin sarsma tipi
< yoktur. Dokimden sonra
once kaliplama kumu 40




* V-yontemi bilinen bitin dokme demirler, celikler,
o0zel alasimh celikler ve demir disi metal ve
alasimlarinin  dokim ile  sekillendirilmesinde
kullanilabilir. Ancak bu ydéntem sanayinin cesitli
kesimlerinde kullanilan vakum sistemlerinden farkl
vakum cihazlari gerektirir, ayrica polimerik filmi
Isitip  yumusatmak icin de 06zel bir duzenek
gereklidir, buna karsilik kum islemlerinde gerek
dokim oncesi gerekse dokim sonrasi cihazlarin
cogu gerekmez. Dokulebilecek parca kesit kalinhgi
icin bir sinir yoktur; parca buyuklugt ise cok klcuk
parcalardan 12 tonu bulan parcalara kadar
degisebilir.



Video linkleri

* https://www.youtube.com/watch?v=0XK4i8w1Brk
* https://www.youtube.com/watch?v=XFhkEu84fZM
* https://www.youtube.com/watch?v=FNzJI6 QYiU

* https://www.youtube.com/watch?v=xMOCzg4bJWU
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