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Giris

Seramik kaliba dékim bu boélimde anlatilan
patentlenmis iki yontemle gerceklestiriimektedir. Bu
dokim  yontemi hassas dokim  yodnteminden
Ingiltere’de turetilmistir. Parca sayisinin az oldugu veya
parca boyutunun buyuk oldugu durumlarda hassas
dokim yontemi yerine tercih edilmektedir. Seramik
kalijp  yapiminda hassas dokime benzer kalip
malzemeleri kullanilirken model olarak kalici modeller
kullaniimaktadir. Kalip yapiminda ¢cogunlukla ince taneli
zirkon ve kalsine edilmis yuksek aliminali mulliten
yapilmis camur kullanilr.



Tane boyutu dagilimi disinda hazirlanan seramik
camuru hassas dokim seramik kabugu yapiminda
kullanilan ile aynidir. Seramik kaliplar da hassas
dokimde oldugu gibi dokimden sonra bozulur. Seramik
kaliba dékimun hassas dokime ek olarak bir diger farki
kalibin alt ve Ust dereceli (iki dereceli) ve bazi hallerde
sadece alt dereceli (tek dereceli) olmasidir. Her iki
yontem de ince detayli, cok temiz ylzeyli parcalar elde
etmeye ve yuksek sicakliklarda ergiyen celik ve stper
alasimlarin dokimune elverislidir. Isil kararliliklari cok iyi
oldugu icin metale yapismazlar.




Uygulamalar

Seramik kaliplamanin iki 6nemli uygulama alani vardir.
Birincisi, mum model kullanan hassas dokim
yontemiyle vyapilamayacak kadar blayuk ve salkim
halinde elde tutulmasi zor parcalarin kaliplanmasi,
digeri dokulecek parca sayisinin mum model Uretmek
icin metal kalip yerine ahsap model yapimini tercih
ettirecek kadar az oldugu durumdur. Seramik kaliplama
sadece boyutsal toleranslarin ve ylzey temizliginin
onemli oldugu durumlarda degil, bu yontemle ddéktlen
parcalarin saglamligi ve metal olmayan kalinti miktari
dusuk oldugu icin de tercih edilir.



Kalicic modeller mum modellerden daha iyi boyutsal
toleranslara sahiptir ve islem sirasinda mum
modellerden daha az carpilma tehlikesine maruz
kalmaktadir. Baslangicta seramik kaliplamanin en blayuk
dezavantajini malzeme maliyeti olusturmaktayken
sonralari seramik ylzey maddesinin arkasi ucuz samotla
(aluminali ates kili (camuru)) desteklenerek zirkon,
mullit ve baglayicilara duyulan ihtiyac¢ azaltilmistir. Diger
taraftan bu durumda destekleme malzemesinin %80-
90’1 yeniden kullanilabilmek icin geri kazaniimaktadir.
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Dokiume Uygun Alasimlar

Hem demir esasli hem de demir disi alasimlar seramik
kaliplarda doékulir, ancak demir esasli uygulamalar daha
coktur ve Uretilen dokimlerin buyuk tonajint olusturur.
Aliminyum, bakir (6zellikle berilyumlu bakir), nikel ve
titanyum alasimlari, seramik kalip dokimu icin uygun
olan demir disi alasimlardir; uygun demir esasl
alasimlar arasinda kuresel grafitli dokme demir, karbon
ve dusuk alasimh celikler, paslanmaz celikler ve takim
celikleri bulunur.



Dokium Parca Tipleri

Seramik kaliplarda dékulen urin yelpazesi, kullanilan alasimla
yakindan ilgilidir. Ornegin, takim celiklerinden (6zellikle H12,
H13 ve A2) dokilen Urinler arasinda dovme kaliplar ve
zimbalar vardir; kesme kaliplari; kalip uclari; sicak dévme
kalibi parcalari; ekstriizyon kdpruleri, basin¢clh dokim kalibi
bilesenleri (insert gibi). Paslanmaz celikten dokulen uUrtnler
arasinda gida makinesi bilesenleri; kimya, ila¢c ve petrol
endustrileri icin vanalar, cam kaliplari; havacilik yapisal
bilesenleri; ve atomik reaktorler ve wuzay araclari icin
donanimlar. Tipik bakir alasimli dokimler arasinda gida
makineleri parcalari, denizcilik donanimi ve mimari
uygulamalarda kullanilan dekoratif kaplama ogeleri bulunur.



Seramik Kalip Yapimi

Sudrecin ana hatlari soyle 6zetlenebilir: Bir derece icine
verlestirilmis alt veya Ust model etrafina, seramik toz ve
refrakter ozellikli baglayicidan meydana gelen seramik
bir camur (cozelti) bosaltilir. Kalip yarimi, bosaltma
isleminden ©6nce camura eklenecek bir katalizorin
yvardimiyla yaklasik on dakika icinde jel olusumuyla
katilasir (peltelesir).

Model, katilasmis ama henidz tamamen sertlesmemis
sivi ve kati fazlari bir arada iceren esnek kaliptan
kolayca siyrilir. Bu yas seramik kalip, bir sertlestirme
islemiyle tamamen kuru-sert hale getirilir. Uygulanan
sertlestirme teknigine bagh olarak seramik kaliplama
Shaw veya Unicast olarak adlandirilir.




Shaw Yontemi

Bu yontem, birbirinden farkli iki seramik kalip tipiyle
ilgilidir: tek parcali bir tam seramik kalip ve nispeten
ince bir seramik katmani yuzeyine sahip, pahall
olmayan bir ates kili destek malzemesinden olusan bir
kompozit seramik kalp. Kalip tipi secimi dokimun
boyutuna ve kalip malzemesinin maliyetine baglhdir. Pek
cok klicuk dokium, tek parcali tam seramik kaliplarda
ekonomik olarak Uretilebilir, cunki kalip icin gereken
pahali seramik miktari fazla degildir ve kompozit
kaliplama icin ek model ve iscilik maliyetlerine gerek
yoktur.



Tipik bir seramik camuru, 100 ml baglayiciya yaklasik 0,91
kg refrakter karisim oranlarinda hidrolize bir etil silikat
(TEOS) baglayici ile karistirilmis % 75 zirkon ve% 25 kalsine
mullit karisimi icerir. Bu karisima az miktarda jellestirici
madde eklenir, bu da bulamacin 6énceden belirlenmis bir
sire, (genellikle 3 ila 4 dakika) icinde sertlesmesine neden
olur. Bu eklemeden hemen sonra, camur doékulmeye
hazirdir. Esasinda bu islem bir sol-jel strecidir ve hidroliz
ile polimerizasyon asamalarini icermektedir. Bulamacin
modelin lGzerine dokilmesi her zaman yer cekimi (gravite)
ile yapiimaktadir. Bununla birlikte, model ayrintisi kritik
oldugunda, model ve camur bir vakum haznesine
verlestirilir, burada hapsolmus hava kabarciklarini
cikarmak icin jellesmemis camur vakumlanir.



Yakma (Kalip Kararlastirma). Jellesmeden sonra, seramik kalip
veya kalip kaplamasi bir saloma (torcg) ile ateslenir ve cogu
ucucu tuketilene kadar vyanar. Yanma sirasinda seramik
camurdaki alkolin hizli buharlasmasi ve kati faz reaksiyonlari
ile induklenen G¢ boyutlu bir mikroskobik catlaklar agi olusur.
Mikro catlama, kicuk catlaklar veya hava bosluklari ile ayrilan
puruzli seramik partikulleri ile karakterize edilir. Bu yariklar,
erimis metalin kalip yluzeyine nifuz etmesini 6nleyecek kadar
klcuktir, ancak havanin ve diger gazlarin disari cikmasina izin
verecek ve erimis metal ile temas halinde olduklarinda seramik
parcaciklarinin genislemesini saglayacak kadar buyuktur. Bu
nedenle mikro catlaklar, ylizey kaplamasini bozmadan boyutsal
kararliigi gelistirmede avantajlidir. Yakma islemi mikro
catlaklarin makro catlaklara doniismesine engel olur.



Refractory
Consists of a variety of specially
blended groups of refractory
powders.

—

Stripping
The gellad refractory mass s
stripped from the pattern by hand
or with & mechanical stripping
mechanism

Step §

Binder
The liguid medium is usually based
on othyl silicate and is specilically
produced 10 proprietary formula.
tions.

Step 2

The mold is ignated. it burns untd all
volatiles are consumed; this sets up
1he microcrared strutture.

Step 6

Mixing
Asmall percantage of gelling agent
is added to the binder and muxed
with the refractory powder to
produce & creamy shurry.

Step 3

Baking
The Shaw mold, now immune 1o
hermal shock, is placed in a
high-temperature oven or skn
heated with a torch until all traces
of moisture are diiven off,

Step 7

Pattern
The sluiry is poured over a patieen
made of wood, metal, plaster,
plastic, and so on. Itis then allowed
10 gl in about 2 10 3 min.

Step 4

Powring
Cope and drag mold pieces are
sssembled, along with any
necessary cores. and the casting is
poured.
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Y6 KALIDIN SHIRILMAS

Tek parcali ve tim seramik kaliph Shaw tipi kaliplamanin; kalibin
seramik camurla doldurulma, modelin siyrilma ve yas kalibin
yakilarak sert ve kuru kalip haline getirilme kademeleri.



Kompozit Seramik Kalip. Bu tur bir kalip, refrakter
malzemelerin maliyetini 6nemli dlclide azaltan, sodyum
silikat / karbon dioksitle kiirlenmis ates kili destek
malzemesi icermektedir. Kompozit kaliplar yapmak icin
oir on model ve bir bitis modeli gereklidir. Seramik
kaplama malzemesinin kalinligina izin vermek icin tim
kalip boslugu yuzeylerinde Ust ve alt derecelerde 6n
model bitis modelinden 2,4 mm daha buyuk
vapilmaktadir.
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Refractory bonded with sodium
silicate gassed with carbon dicxide
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ZioA™ Finish
pattern

\Shaw compaosite mold

Step 6

Ceramic facing is microcrazed
and dried by torching.

Step 7




Unicast Yontemi

Unicast yontemi Shaw yonteminden temel olarak
kullanilan kalip kararlastirma yoénteminde farklilik
gosterir. Kalip stabilizasyonu, bir kompozit kalibin ince
seramik kaplamasi veya tam seramik bir kalibin toplam
kutlesi, sertlestikten kisa bir sure sonra ve heniz yasken
yapilan islemi ifade eder.

Unicast islemi, dogru boyutsal kontrol saglar ve

carpikhik veya distorsiyon neredeyse tamamen ortadan
kaldirilir.



Shaw yonteminde, hidroliz veya jellesme reaksiyonundan
kaynaklanan  alkolin  hizlh  buharlasmasi,  kalibin
ateslenmesiyle jellesmeden hemen sonra (veya biraz
sonra) gerceklestirilir. Yakma olarak adlandirilan bu islem
genellikle kalibin ic yuzeyi bir torc ile ateslenerek
gerceklestirilir. Yanma, modelin kaliptan cikarilmasini takip
eder. Havadaki nem veya diger Kkirleticiler tarafindan
katalize edilebilen asiri molekiler blyimeyi durdurur.
Optimum baglama 0&zelliklerini saglamak ve kalibin asiri
catlamasini dnlemek icin bu reaksiyondan kaciniimalidir.

Unicast yonteminde, jellesmis kalip yaslanmaya izin veren
bir sivi sertlestirme banyosuna veya buhar atmosferine
daldirilir ve kalibin i¢ stabilizasyonu saglanur.



Alternatif olarak banyo, aseton, kerosen, benzen veya
olusan alkoltn kolayca karisabildigi diger hidrokarbonlar
gibi bir sivi olabilir. Sertlestirme banyosu sicakken daha
reaktiftir; Isi, banyo sivisi kimyasal olarak alkolle ayni
olmadiginda bile iyi sonuclar saglar. Kaynar su bile
kullanilabilir; suyun sicakligi, ucucu maddeleri kaliptan
disari cikararak suda co6zinmesini saglar. Banyodaki
kalip icin tipik bir yaslandirma suresi 10 ila 15 dakikadir.

Sertlestirme banyosunu izleyen son kiurleme genellikle
yaklasik 980 ° C'de tutulan bir firnnda yapilir, ayrica
dogrudan alevle 1sitma da kullanilabilir. Sertlesen
kaliplar daha sonra dokilmek Uzere ergitme
istasyonuna aktarilir.
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Csas mode!

Seramik yuzeyli Unicast kompozit kaliplamada; seramik yizeyli
kalip yapimi, kalibin sertlestirilmesi, pisirilmesi ve dokimin
yapilma kademeleri.



Pattern positioning

The pattern is mounted on the

basepiate and enclosed within the
flask,
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r‘zj Pattern stripping

The pattern is strpped from the

mold, and the clamping vacuum is

released.

Step 5

A thin costing of ceramic fine-
Iacing slurry is appled 10 1he
exposed surfaces. The coating
becomes tacky almost immedistely
and is ready 10 roceve 1he backing

material.
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The stripped mold is mm‘oncd 1o
the location at which hardening
flusd is applied by spray Of immar-
sion,

Step 6

A ceramic backing slurry is
charged anto the facing coming
until the melding box is filled.

Step 3
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The hardened mold is heat cured
by direct flame of in a furnace.

Step 7

The Rask is removed, the vacuum
clamping plse is locaad in poss-
tion, and the entire assembly is
inverted an the stripping machine.

Step 4

O

Metal pouring

A cope hall is similarly prepared
and assembled to the mold, and
the metsl is than poured 1o form
the casting.

Step 8



Video linkleri

* https://www.youtube.com/watch?v=nkbtWAWRUSQ
* https://www.youtube.com/watch?v=UIly2VLTxla0



https://www.youtube.com/watch?v=nkbtWAWRUSQ
https://www.youtube.com/watch?v=Uly2VLTxIa0

