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Giris

Diger adi Croning yontemi (C-yontemi) olan kabuk
kaliba dokim Ikinci Diunya Savasi ©ncesi Alman
muhendis Johannes Carl Adolf Croning tarafindan
patentlenmis bir kaliplama ydntemidir. Ikinci Diinya
Savasi sonrasi CW. Fitko tarafindan kuma vyapilan

akiskanhg) arttirici ilaveler ve daha sonra 1950’

villarda kumun recine ile sicak kaplanmasi ile ydontem

gelismesini suirddrmustir. Yontem maca yapiminc
da vyaygin olarak kullanilmaktadir. Bu yodntem

Uretilen macalar diger dokim yontemlerinde siklik
kullanilmaktadir.
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Kabuk kaliplamada kum ve isil sertlesen (termoset)
baglayict karisimi isitilmis metal model etrafina
doldurulur. Karisim isitildiginda recine sertlesirken
kum taneleri birbirine yapisarak kalibin birer yarisini
olusturan  kabugu meydana  getirirr  Kabuk
sertlestikten, modelden ayrildiktan ve macalar
verlestirildikten sonra alt ve Ust yari bir araya getirilir.
Bu islem icin 06zel bir kapatma presi ve kalip
vapistiricisi kullantlir. Sonrasinda kaliplar bir derece
icerisinde veya uygun bir zeminde kumla
desteklenerek dokiime gonderilir.



- 6. Kahp kuma yerlestinlir ve
kutudan ¢ikarihr dokom yapihir




Birkac yuz gramdan birkac yuz kilograma kadar demir esasl
ve demir disi alasimlardan parcalar bu yontemle
dokulebilmektedir. Kabuk kaliba dokimun baslica avantaj ve
dezavantajlari su sekilde siralanabilir:

Avantajlari

 Kum kaliba dokiime gore daha dar boyutsal toleranslar
* Yuksek imalat hizi

e Oldukca iyi yuzey kalitesi

* Daha az isleme, temizleme masrafi

* ince kumlarda bile yeterli gecirgenlik

Kalibin hafifligi nedeniyle kolayca tasinabilmesi

* Daha az yer ihtiyaci
Daha az kum tuketimi



Dezavantajlari

* Yiksek metal model maliyeti

* Maksimum kalip boyutu ve agirliginin sinirli olmasi
» Kaliplama malzemesinin gorece yuksek maliyeti

* Besleme ve yolluklamanin modelle birlikte
olusturulmasinin yol actigi kismi sinirlama

* Porozite gibi dokim kusurlarinin olusma ihtimali
* Daha fazla makineye ve techizata ihtiyac gostermesi

* Islemin sicak olmasi ve bazilarina kéti gelen bir
koku yaymasi.



Siure¢ adimlari

Kabuk kaliplama yontemi ile kalip ve maca yapimi
makinelerde gerceklestirilir Otomasyon derecesine
gore makineler ve calisma detaylari farkliliklar gosterir.
Makinenin otomasyon derecesi ve tipi g6z ©Onlne

alinmadan bu

yontemle kalip ve maca yapiminin

baslica bes kademesi vardir.

1. Kum-recine
veya gaz) Isitl

karisimi herhangi bir yontemle (elektrik
mis (~230 °C) metal model uzerine

dokulir. Model ile temasta olan recine ergiyerek
karisimin modele yapismasini saglar ve kabuk olusur.

2. Istenen kabuk kalinligi elde edildiginde model ters

cevrilir ve fazla

kum geriye kap icine dokulur.



3. Model Gzerinde bulunmakta olan kabugun son
sertlesmesi bir firin icinde tamamlanir (~400 °C).

4. Sertlesme tamamlandiktan sonra kabuk modelden
siyrilir.

5. Son kademde, kalibin iki parcasi birbirine bir
vapiskanla birlestirilir ve kalip dokiime hazir hale
getirilir.



Sekil 6.3 Kabuk tegkilinde kullamlan {i¢c degisik sistem.!
(1. sistemin en biiylik dezavantaji gekilde belirtildigi gibi geri dékiilmelerin ve
bogluklarin olugudur).






Kabuk kalinligi, model sicakliginin ve kum-recine
karisiminin model ile temasta bulundugu strenin bir
fonksiyonu olarak degisir. Sekilde de goruldigu gibi
dusuk model sicakliklari ve kisa temas sureleri ince
kabuk kalinhgi olusturmaktadir.
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Herhangi bir uygulama icin gerekli olan kabuk
kalinhgi dékum sicakligina ve dokulen pargcanin
sekline ve kesit kalinligina bagli olarak degisir. Dokim
sicakligi arttikca daha kalin bir kabuga ihtiyac olacagi
aciktir. Ayni sekilde kalin kesitli dokim parcalari icin
de kalin bir kabuk gereklidir. Amaca uygun en ince
kabuk ancak bir iki deneme sonucu bulunabilir.



Kabuk kaliplamada kabugun asiri isitilmasindan veya
pisiriimesinden kaciniimalidir.  Asiri 1sinma kabuk
kaliplarin icine sivi metal doékuldikten sonra erken
catlamasi ile kendini gosterir. Kabuk icindeki baglar
SIVI metalin katilasmasi tamamlanmadan
vanabilmektedir. Asiri iIsinmis kabuk kaliplar siyah ve
koyu kahverenge sahiptir.

Buna karsilik eksik pisirme, dokim parcalarinda
kiicik ve buyuk gaz bosluklarina (gaz porozitesi)
neden olur. Bu tip kaliplarin dayanimlan da
gereginden cok azdir ve renkleri acik saridir. Uygun
sekilde pisirilmis kabuklarin rengi koyu sari veya acik
kahverengidir ve bu duruma 30-40 saniyede ulasirlar.




Kum ve recgine karisiminin hazirlanmasi

Kabuk kaliplama icin recine-kum karisimi  ya
konvansiyonel kuru karistirma teknigi ile veya kumun
recine ile kaplanmasi suretiyle hazirlanir. Ancak, kuru
karistirmada topaklanma, toz teskili tehlikesi
mevcuttur, dolayisiyla yaygin tercih edilen kaplama
yontemidir.  Kaplanmis kum, merdaneli bir
karistiricida kum, uygun recine bir katalizor ve diger
ilaveler ile yaglayicinin (stearat bilesikleri) birlikte
karistirilmasi ile hazirlanir.




' Baza Tipik Uygu-
Kum - Recine bilegimi Dokiim Boyutu lama Alanlan

Az Karbonlu ve az
Alagimli Celikler

63 kisim silis kumu Kesit kalinhg Valf govdeleri,
(FS 140) 0.64—5.08 cm pompa yatak gov-
30 kisim zirkon kumu Toplam uzunluk 122 cm. deleri, krankgaft-
% 5 Regine Maksimum ylizey (diiz) lar vb.
% 2 Silis unu 130 cm? Agirhk,
: 0,45—136 gr.

Orta ve Yiiksek
Karbonlu Celikler

60 kisim zirkon kumu Kesitli kahnhigh Digli piyonlari,
(AFS 108) 0.32—0.95 cm kranklar, burclar
40 kisum zirkon kumu Toplam uzuniuk 25 cm vb.
(AFS 113) Maksimum ylizey (diiz)
% 3 Regine 19 ecm?
% 0,75 Manganez dioksit Agirhk, 28—336 gr.
tozu

% 0,5 Kalsiyum stearat



60 kisum silis kumu
(AFS 108)

35 kisim silis kumu
(AFS 113)

% 4 regine

% 2 Bentonit

% 1 Kalsiyum stearat

60 kisim silis kumu
(AFS 141)

35 kisim silis kumu
(AFS 108)

% 4 Recine

% 1,5 Demiroksit

% 1,5 Kalsiyum stearat

60 kisim silis kumu
(AFS 108)

35 kisim silis kumu
(AFS 83)

% 4 Recine

% 2 Odun tozu

% 1,5 Kalsiyum stearat

Gri dokme demir
Smif. (20, 25, 30 ve 35)
(ASTM)

Kesit kalinhigi
0.32—1.91 cm

Toplam uzunluk 91 ecm
64,5 cm?

Kiiresel grafitli dokme
demir, (60—45—15)
(ASTM)

Kesit kalinhiga
064—191 cm

Toplam uzunluk, 61 cm.
Maksimum yiizey (diiz)
50—65 cm?

Aluminyum Alagmm
(355 ve 356 ASTM)

Kesit kalinlig

05—190 cm

Toplam uzunluk, 92 cm
Maksimum yiizey (diiz),
130—195 cm?

Digli tekerleri, pin-
yonlar, irtibat cu-
buklan vb.

Braket, tasima ko-

lonlar, kranksgaft,
kamgaft, digli te-
keri v.b.

Silindir kafalar,
pistonlar, cesitli
tekerler vb.






Video linkleri

* https://www.youtube.com/watc

N?v=44R21lbzTvt4

https://www.youtube.com/watc

n?v=VV17WRyY uQ

Nttps://www.youtube.com/watc

n?v=UnJZy OMGrw

https://www.youtube.com/watc

n?v=nz TBIO3vQ4

https://www.youtube.com/watc

N?v=I0tLkPa93nk

ttps://www.youtube.com/watc

n?v=NR2m3z7JFLU



https://www.youtube.com/watch?v=VV17WRyY_uQ
https://www.youtube.com/watch?v=VV17WRyY_uQ
https://www.youtube.com/watch?v=UnJZy_0MGrw
https://www.youtube.com/watch?v=nz_TBlO3vQ4
https://www.youtube.com/watch?v=IOtLkPa93nk
https://www.youtube.com/watch?v=NR2m3z7JFLU

	Slayt 1: Kabuk Kalıba Döküm   
	Slayt 2: Giriş
	Slayt 3
	Slayt 4
	Slayt 5
	Slayt 6
	Slayt 7: Süreç adımları
	Slayt 8
	Slayt 9
	Slayt 10
	Slayt 11
	Slayt 12
	Slayt 13
	Slayt 14: Kum ve reçine karışımının hazırlanması
	Slayt 15
	Slayt 16
	Slayt 17
	Slayt 18: Video linkleri

