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Giris

Alci kaliba dokim demir disi dékimler Gretmek icin
kullanilan 6zel bir dokim yontemidir. Bu yontemde
boyutsal hassasiyet, yuzey kalitesi kum, kabuk ve
kalict metal kaliba dokim yontemlerinden daha
yvuksektir ve daha ince detaylarin Uretilmesini
saglamaktadir. Uygulanan doért alci kaliba doékim
teknigi asagida siralanmistir.

1. Geleneksel alci kaliba dokiim
2. Antiok (antioch) prosesi

3. Kopuklu alci kaliplama

4. Alci kalipla plak model dokimu



Uygulamalar

Alci kaliba dokim yaygin ve sik kullanilan bir dékim
yontemi degildir.

Yizey islemesine ihtiyac duymayan kompresor
tekerleri, pervaneler, elektronik degistirici parcalari,
sUs esyalari, mimari ve sanatsal Urin ve parcalarin
Uretiminde al¢i kaliba dokim kullanilmaktadir. Bu
parcalarin diger yontemlerle dokimu ylksek isleme
masraflarina yol agcmaktadir.

Alci kaliba doékulen parcalarin %90 in1 10 kg’'dan
hafiftir. 35 kg’a kadar parcalar da dokulebilmektedir.
Uc bir 6rnek olarak 2 ton agirligindaki bir parca da
alci kaliba dokim yontemi ile Gretilmistir.



Avantajlari

* Parcalarin yuzey kalitesi son derece yuksektir.

* Esnek silikon, kaucuk, lastik ve mum modeller
kullanilarak en karisik sekiller imal edilebilir.

e Parcalarin boyutsal hassasiyeti hassas dokiime
vaklasacak derecede iyidir.

* Alcinin yalitim 6zelligi nedeniyle 0,5-1 mm’lik
kesitler bile dokulebilir.

* Yavas soguma carpilmayi engeller.

* Yontem sogutucu (cil) kullanmaya ve dolayisiyla
kalipta iyi bir sicaklik gradyani kontroli ile
katilastirmayi yonlendirmeye cok elverislidir.




Dezavantajlari

* Uzun kaliplama suresi ve kalip malzemesinin
veniden kullanilamamasi nedeniyle pahali bir
yontemdir.

e Kaliplama isleminde bir cok yontemden daha fazla
cihaza ihtiyac vardir.

* Uzun islem siresi dolayisiyla Grin sayisini arttirmak
icin birden fazla modele ve kaliplama diizenegine
ihtiyac duyulur.

* Geleneksel al¢i kaliba dokiimde kaliplarin dtstk
gecirgenligi nedeniyle metal doldurma sirasinda
basin¢ veya vakum uygulanmasi gerekebilir.



Alci kalip bilesenleri

Alci kalip ve maca yapimi sureclerinin hepsinde ana
malzeme kalsiyum sulfattir (alci). Yas ve kuru
dayanim, gecirgenlik, genlesme, priz suresi,
dokulebilirlik, 1sil  sok direnci gibi 6zellikleri
gelistirmek icin alciya cimento, talk, cam yinu, kum,
kil, perlit, ucucu kul, kirec, magnezyum oksit, terra
alba (cok ince boyutlu al¢i tozu) ve vollastonit gibi
malzemeler katilir.

Macalar genellikle kalipla ayni  malzemeden
vapilmakla beraber kabuk kaliplama ve kum
kaliplama yontemleriyle de yapildiklari olur.




Kalsiyum Siilfatin Ozellikleri

Jipsin (alci tasinin) yapisinda bulunan 2 mol suyun
kismen uzaklastiriilmasi sonucu yani kalsine edilip 1,5
mol suyu uzaklastiriilmasiyla “Plaster of Paris” olarak
vilinen alci  (yar1 hidrat) haline donuastardaltr. Yar
nidratlar su ile karistirilarak kaybetmis oldugu 1,5 mol
cristal suyu tekrar blinyesine alarak sert ve “poroz
alc1” 6zelligini kazanir.




Yari hidratin o ve 3 olmak Uzere iki formu vardir. Yari
hidrat icerisinde bulunan o/p oranina bagl olarak
alci kalibi mukavemet ve su emme ozelliklerinin
degistigi bilinmektedir. oa-yari hidrat; igne yapili
kristallerden olusur, basma dayanimi, c¢ekme
dayanimi ve asinma dayanimi, [3-yari hidrata gére ¢ok
daha iyidir. Ayrica [3-yar1 hidrata gore daha az suya
ihtiya¢ duyar. 3-yari hidrat kristalleri piring tanelerine
benzer, a-yari hidrata gore daha fazla suya ihtiyac
gosterir, priz suresi uzun, yogunlugu daha dusuk,
hidratasyon ve yuzey enerjisi daha yuksektir.




CaSO,2H,0 - CasO, %2 H,0 + 1% H,0 (120-160 °C atmosferde)
(Dihidrat) (B-yarihidrat)

CaSO,2H,0 - CasSO, 2 H,0 +1 % H,0 (160-180 °C su buharinda)
(o-yarihidrat)

CaSO, % H,0 = CaSO,(lll) + H,O (175-230 °C)
(Hekzagonal Anhidrit (Anhidrit I11))

CaSO,(l11) = CaSO,(Il) (340-440 °C)
(Rombohedral anhidrit (Anhidrit 1))

CaSO,(Il) = CaSO,(l) (850-900 °C)
(Anhidrit 1)



Alci kaliplarin 1si kapasitesi dusuktur. Bu nedenle, bu
tur kahplarda yapilan dokimler icin sogutma hizlari
dusuk, katilasma stresi uzundur. Asagidaki grafik,
geleneksel bir al¢i  kalibina vyapilan bir test
dokimuiunun katilasma suresinin, bir yas kum kaliba
vapillanin doért katindan daha uzun oldugunu
gostermektedir.

Kalip tip:

Oda sicakligindak: aluminyum slab

i Yas kum kalip (*/a 7 nemli sert dovulmus)

=ity :
Kuru kalimp | |
Yas kum kalip (/o 5,8 nemli, hafif dovulmus) i
Antioch al¢i kalip

Geleneksel alc kalip **
i




Alci kaliba dokiulen metaller ve alasimlar

Sadece dustk sicaklikta ergiyen demir disi alasimlar alci
kalipta dokdlar. Kalsiyum sulfat 1195 °C'ta faz
dontisimune ugradigindan ve 1450 °C’ta ergidiginden
alct  kalip demir esashi alasimlarin  dokiminde
kullanilamaz.

* Aliminyum

Kum kaliba dokdlen batin aliminyum alasimlar algi

kaliba da dokulebilir. En uygun aliminyum alasimlari
A344, 355, 356 ve 357dir.



e Bakir

Kum kaliba ddkulebilen bakir alasimlarinin cogu alci
kaliba da dokaltr. Dokulebilirlik 6zelligi yiksek alasimlar
tercih edilmelidir. %5’ten fazla Pb iceren bakir
alasimlarinin algi kaliba dokGlmesi tavsiye edilmez.
Kursun alci kalipla tepkimeye girerek alci kaliba dékimun
en dnemli nedenlerinden birisi olan yuzey kalitesini bozar.

* Magnhzeyum

Kalipta kalan serbest su ile tepkimeye girerek patlamaya
neden olabilir. Kaliplarin tamamen kurutuldugundan emin
olunmalidir ve kalip boslugunun koruyucu gaz karisimi ile
yikanmasi tavsiye edilir.

* Cinko

Alci  kahba dékim uygulamalarn yaygindir. Ozellikle
prototip imalatinda tercih edilir.



Geleneksel al¢i kaliba dokiim islem sirasi

* Kuru malzemeleri karistir

e Kuru malzemeleri suya ilave et

e 2-4 dk. bekle

e 2-5 dk. karistir

* Model veya maca kutularini ayrim maddesi ile kapla
* Bulamaci dok

* Oda sicakliginda 15 dk. bekle

* Modeli ayir

* Kalibi veya macayi kurut

 Kalibi veya maca varlarini birlestir.
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Geleneksel al¢i kaliplarin yapiminda kullanilan kova ve
pervanenin sekil ve konumlari
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Alci kalip alt Gst yarilari, maca ve kilavuz pimleri



Seramik Yakum Bosaltma havuzunun deligi
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Geleneksel algi kaliba dokiim yonteminde kullanilan bir vakum
dizenegi
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Sivi metalin basing altinda kaliba doldurulmasinda kullanilan
bir dizenek



Antiok Prosesi

Bu proses geleneksel al¢ci kaliba dokimun bazi
sinirlamalarini ortadan kaldirmak icin gelistirilmistir.
Yas kaliplar kismen suyu alindiktan (dehidrasyon)
sonra hareket ettirilmeden tekrar su toplamaya
(rehidrasyon) birakildigi takdirde alci kristalleri
yveniden kristalleserek kum taneleri bayuklGgine ulasir
ve kalip oldukca gecirgen gozenekli bir yapiya sahip
olur. Normal al¢i kalipta gecirgenlik 1-2 AFS iken bu
islemle gecirgenlik 15-30 AFS’ye ulasir. Kristallesme
yveteri kadar su olmadigindan kalip yuzeyinde
meydana gelmez ve bu nedenle yluzey duzglnlGgi
bozulmaz.



Su toplama sonucu olusan gecirgenlik yaninda alciya
%50 kadar kum katildigindan kalibin 1s1 kapasitesi de
yukselir. Katilasma suresi antiok prosesinde kum
caliptan %20 kadar uzun, normal alci kalibin yarisi
kadardir. Diger taraftan Antiok prosesinde kalip
plzulmedigi gibi 0,001-0,0025 cm kadar genlesir.

Dehidrasyon ve rehidrasyon sireci zaten uzun olan
kalip yapim siresini daha da uzatir.

Gozenekli yapi nedeniyle kalibin kuru dayanimi daha
dusuktur. Bu durum klcuk kaliplarda sicak yirtilmalari
onleyici bir rol oynamakla beraber buyuk kaliplarda
cubuklar veya celik 6rgllerle desteklenmeye ihtiyac
gostertr.




Antiok prosesinin islem sirasi

e Kuru malzemeleri karistir

e Kuru malzemeleri suya kat

e 1-3 dk. 1slanmaicin bekle

e 2-4 dk. karistir

* Modelleri (veya maca kutularini) kapla

* Bulamaci dok

* Oda sicakliginda 15-20 dk. sertlesmesi icin bekle

* Modeli ¢cikart

e Otoklavda suyunu al (105 kPa buhar basinci, 6-8 saat sure)
* Havada bekleterek (~14 saat) yeniden su toplamasini sagla
* Kurut

* Kalip topla



Kopuklu al¢i kaliplama

Bu vyontemle geleneksel al¢i kaliplarda elde
edilemeyecek derecede gozeneklilige sahip ve Antiok
tekniginden daha fazla kuru dayanima sahip kaliplar elde
edilir. Képuklenme ve dolayisiyla gozeneklilik alkil aril
sulfonet gibi bir kdpulkleyici ya kuru malzemeye veya ayri
hazirlanmis  kopukleyici  karisimi olarak  bulamaca
katilarak elde edilir. Ozel bir ydntemle bulamaca ince
kabarciklar halinde katilan kopik yogunlugu azaltarak
bulamacin hacmini artirir. Metal cinsleri ve parca sekli ve
ouyuklikleri bakimindan uygulamalar diger al¢i kaliba
dokim yontemleriyle aynidir.




Képukll alci kaliplar yuzeyin hemen altinda, kurutma
sirasinda birbirleriyle birlesen kabarciklari olan dizgln
bir ylzeye sahiptir. Kabarciklar bulamac¢ icinde
yukselmeye calisacagi icim model ylzeyinde kabarcik
bulunmaz ve vyluzey kalitesi kopurme isleminden
etkilenmez.  Al¢ci  kalibin  gecirgenligi  bulamacg
karistirilirken ilave edilen havanin miktarina baglidir. Bu
miktar %50 ile %100 arasinda degisir ki 15 ile 30 AFS
arasinda bir gecirgenlik saglar. Karistirici capi 0,25
mm’den biyuk olmayan kabarciklar olusturabilecek ve
ounlari alci icerisine sokabilecek sekilde olmalidir. Daha
puyuk kabarciklar metal basinci altinda cokecektir. Algi
caristirma kovasi geleneksel yontemle aynidir fakat
caristirict olarak iki kath her biri 3 mm kalinliginda lastik
diskler veya 127-152 mm c¢apinda delikli sacdan diskler
kullantlr.




Kopukld algi bulamaci karistirmak icin kullanilan iki kath lastik disk



Alci kalipla plak model dokiimu

* Cesitli kaliplama yontemlerinde kullanilan plak
modeller geleneksel alci kaliplamanin biraz degistirilmis
sekliyle Uretilir.

* Plak modellerin gereksinimi olan cok hassas detay ve
dizgln yuzey alci kaliplar ile kolayca saglanabilir.

* Bu uygulamada kaliplar tamamen beyaz (alfa) algi
kullanilarak yapilir. Ozellikleri iyilestirici az miktarda
ilave bulunmaktadir.

* Bu yontemde seri Uretim yapilmadigindan cogunlukla
laklanmis ahsap modeller tercih edilir.

* Boyut hassasiyetini saglamak amaciyla dereceler tim
islem boyunca kalipta kalir.

* Kalip hazirlama islem sirasi geleneksel yontemle aynidir.



Ust model

- Lerceve
(celik veya amyant)

Dokulmius plak model ve plak modellerin tretildigi al¢i kalip
yapiminda kalip yarilarinin birlestirilme sekli



Video linkleri

https://www.youtube.com/watch?v=xPSI1wUOBnNk

https://www.youtube.com/watch?v=QI|Pgsukn6Bc

nttps://www.youtube.com/watch?v=e FgbulxACY



https://www.youtube.com/watch?v=xPSI1wUOBnk
https://www.youtube.com/watch?v=QlPqsukn6Bc
https://www.youtube.com/watch?v=e_FqbuLxACY
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