KAYIP MUM TEKNIiGi

Agacin Fanusa Alinmasu:

Hazirlanan aga¢ kaucuk kaidesinden tutularak yiizeye yapisan kir ve yaglarin
temizlenmesi i¢in deterjanli ¢ozeltiye batirilir, sonra durulanarak kurumaya birakilir. Yapilan
bu islem mumun suyu kaydirmasini engeller ve algmin mum ylizeylere iyice temas etmesini
saglar. Kurumasmin ardindan fanusa alinmadan 6nce model i¢in gerekli olan metal miktar1
hesaplanir. Dokiim i¢in gereken metalin agirliginin saptanmasi igin mum aga¢ kaidesi ile
birlikte hassas terazide tartilir, ardindan kaide agirlig1 ¢ikarilarak agacin agirligi bulunur. Bu
agirlik dokiilecek olan metalin 6zgil agirhigr ile garpilir. Cikan rakam dokiim i¢in gerekli

miktardir.

Ornegin; dokiilecek metal giimiis ise agirlik 10,5 ile ¢arpilir. Ozgiil agirlik 14 ayar altin
icin 13, 18 ayar altin i¢in 15, 22 ayar altin i¢in 17, 24 ayar altin i¢in 19,5’tir.

Bulunan metal miktarma ayrica kocan kaidesini de karsilamasi i¢in % 40 metal ilavesi
daha yapilir. Metal miktarinin hesaplanmasmin ardindan agac¢ dikkatli bir sekilde fanusa

model tam ortalanarak ve yanlarda en az 1 cm, iistte de 1,5 cm kalacak sekilde yerlestirilir.

Resim 8. Mum agacin fanusa alinmasi.

Dereceler, daima kat1 metal (tek parca) silindirlerden olusur ve bu fanuslar 6zellikle
santrifiijlii dokiim i¢in elverislidir. Delikli fanuslar vakumlu doékiim icin tasarlanmistir.
Dereceler yaklasik olarak 800°C yanma sicakliginda pek ¢ok kullanima dayanacak metalden
yapilmig olmalidir. Paslanmaz ¢elik kullanilabilir ama Inconel alagimindan ( %80 Nikel, %14

Krom, %6 Demir ) yapilmis dereceler daha ekonomiktir. Uzun 6miirlii olusu baslangigtaki



yiiksek maliyeti karsilar. Fanus biiyiikliigli, dokiim makinesindeki en biiyiik aralikla sinirhdir.

Yine de, dokiim sirasini rahatga i¢erebilecek kadar biiylik olmalidir.

Resim 9. Delikli ve deliksiz fanuslar ve alt lastikleri.

Alct Alma — Vakum:

Modeli ¢epecevre sararak kalib1 olusturacak olan kaplayict malzeme, 1siya dayanikl 6zel
bir dokiim algisidir. Alg1 tozunun % 25 — 30’u kalsiyum siilfattan geriye kalani ise kuvarstan
olusur. Su ile karistirildiktan ve fanusa dokiiliip bekletildikten sonra donup sertlesir.
790°C’nin lstiinde ufalanmaya baglar. Alg¢1 tozlarmin hepsi nemden zarar goriir. Bu ylizden
alc1 tozlari, kapali plastik bir silindir i¢cinde dayanikli plastik torbalar iginde muhafaza

edilmelidir.

Gerekli karisim i¢in dogru miktarda su ve al¢1 tozu gereklidir. Genellikle 100 6lgiiliik toz
icin vakumlu dokiimde % 42, santrifiij dokiimde ise % 37 6l¢ii su kullanilir. Tozun terazide
tartilmasi, suyun dereceli silindir i¢inde dlgiilmesi gerekir; hem 6lgek hem de dereceli silindir

%1 dahilindeki rakamlar1 gosterebilecek 6zellikte olmalidir.
Silindir seklindeki bir kabi dolduracak karisimin agirliginin hesap edilmesi:

n.d>.h n:3.14 d: Kabm ¢ap1 (cm)  h: Kabin Yiiksekligi (cm)
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Alg1 tozu iireticilerin 6nerdigi oranda tercihen minerali giderilmis ve 21-24 °C sicakliktaki
su ile karistirilmalidir. Karigtirma islemi yapilirken ¢irpma aleti yerine mikser ile homojen bir

sekilde karistirilmalidir. Islemin zamanlamasi cok daha 6nemlidir.

Algidan o6nce, karistirma aygitlari, yolluk kaidesi ve fanus temiz olmali, kurumus alg1 izi
bulunmamalidir; ¢iinkii bu izler hazirlanan bulmacin donmasini hizlandirir. Toplam ¢alisma
stiresi yaklasik 8-10 dakikadir ve bu siire dikkatle planlanmali ve kontrol edilmelidir. Tek

karistirmadan 4-6 fanustan fazlasinin tam olarak al¢ilanmasi ¢ok zordur.

Karisimda gereginden fazla su bulunmasi1 dokiim metal yiizeyinin dalgali olmasina sebep
olabilir. Asir1 su katilagsmay1 yavaslatir. Alginin tam dogru bigimde katilasmasinda karigimin
sicaklig1 son derece 6nemli oldugundan alg1 da, suda, gereken sicaklikta olmalidir. Sicakligin
daha yiiksek olmasi, alginin daha hizli katilagmasma yol agar ve ¢alisma siiresini kisaltir.
Ayrica, sicakligin daha yiiksek olmasi zayif bir vakumda havanin giderilmesine de yardimci

olur.

Karistirma, i¢ine ilk olarak 6l¢iilen miktarda suyun konuldugu bir ¢anakta gerceklestirilir.
Daha sonra, mekanik karistirmayla azar azar al¢1 tozu eklenir ve 2 - 4 dakika boyunca
karistirilmaya devam edilir. Bu islem bulamag piirlizsiiz ve homojen bir kivama gelinceye
kadar devam ettirilir. Kivama gelen bulamag¢ halindeki karigim ayni kap igerisinde vakum
makinesine konulur ve 1,5 dakika siire ile vakumlanir. Vakum islemi al¢inin kap icerisinde
kabarip c¢okiinceye kadar devam ettirilir, miimkiin oldugunca bu vakumda tam bir emis

uygulanmasi gerekir.

IIk vakumlamadan sonra, fanuslar vakum makinesine yerlestirilir ve alginm, modelleri
tamamen oOrtiinceye kadar modellerin i¢inden ve kenardan akacak sekilde fanuslarin yanindan
asag1 dokdiliir. Sikismis hava miktarmin azaltilmasi i¢in, doldurma swrasinda fanusa hafifce
vurulur yada fanus sarsilir. Algilanmis fanusa 2 dakika boyunca tam vakum uygulanir.
Vakumlanan fanuslar bir saat siireyle titresimsiz bir ortama alinarak kendi halinde donmasi

icin bekletilir.



Resim 10. Titresimli alg1 vakum makinesi ve al¢1 alma iglemi.

Bir saatlik bir donmadan sonra fanus alt lastigi ¢ikarilir. Kalibin orta boslugunda yada
derecenin tepesinde bulunan fazla al¢1 da kesici bir aletle kazinarak derece ile ayni hizaya

getirilir.



