T.C.
MIiLLi EGIiTIM BAKANLIGI

MEGEP

(MESLEKI{ EGIiTiM VE OGRETIM SiSTEMINIiN
GUCLENDIRILMESI PROJESI)

KUYUMCULUK TEKNOLOJISI

KUYUMCULUKTA DOKUM MODULU

ANKARA 2006



Milli Egitim Bakanligi tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karan ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yaygmlastirilan 42 alan ve 192 dala ait ¢erceve ogretim
programlarinda amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanms,
denenmek ve gelistirilmek tlizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baglanmistir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amacglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmas1 onerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modiillere internet {izerinden
ulasilabilirler.

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere iicretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller hicbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve iicret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

MODULUN KODU | 215ESB022
ALAN Kuyumculuk
DAL / MESLEK Taki imalatgihig
MODULUN ADI Kuyumeculukta Dékiim
BAOTDUDTLUIN 1A D Kuyumculukta daha ¢ok seri iiretim i¢in kullanilan dokiim
isleminin yapilist ve bu iglem sirasinda izlenecek yolun
anlatildig1 6grenme materyalidir.
SURE 40/40
ON KOSUL Alg1 Kalip modiiliinii basarmis olmak
YETERLIK Qpceden hazirlanan dokiim bosluguna degerli metali
dokmek.
Genel Amag
» Uygun dokiim atdlyesi saglandiginda, onceden
hazirlanan alg1 kalibt igerisindeki bosluga teknigine
uygun olarak degerli metali dokebilecek ve dokiim
sonrast temizligini yapabileceksiniz.
Amaclar
» Alg1 kalibi teknigine uygun olarak pisirebileceksiniz.
» Degerli metali teknigine uygun olarak
MODULUN AMACI eritebileceksiniz.
» Dereceyi  dokiim  makinesine  dogru  olarak
yerlestirebileceksiniz.
» Dokiim  islemini teknige uygun olarak
yapabileceksiniz.
» Algt kirma iglemini tekniine uygun olarak
yapabileceksiniz.
» Metal agacini teknigine uygun olarak
temizleyebileceksiniz.
» Dokim iglemi sonrasinda firenin kontroliinii dogru
olarak yapabileceksiniz.
EGITIM Alg1 pisirme firini, derece, masa, eldiven, santrifiij dokiim
OGRETIM makinesi, karistirma ¢ubugu, gozliik, baret kova, su, masa,
ORTAMLARI zac yag1 ve kabi, kurutma gerecleri, tavlama geregleri, 6l¢ii
VE DONANIMLARI | aletleri, dokiim sonrasi elde edilen metal agag, atdlye onliigii.
» Modiiliin iginde yer alan her faaliyetten sonra, verilen
Olgme araclari ile kazandig1 bilgi ve becerileri 6lgerek
OLCMEVE kendi kendinizi degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME » Ogretmen, modiil sonunda size o6lgme araci

uygulayarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi
ve becerileri dlcerek degerlendirecektir.
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GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Gelisen teknoloji her sektorde oldugu gibi kuyumculuk sektoriinde de degisikliklere
sebep olmus ve bazi kolayliklar getirmistir. Bu sektdrde onceleri takilar tek tek sadekarlar
tarafindan iiretilmekte idi. Bu iiretim sekli hem zaman kaybina neden olmakta hem de iscilik
maliyetlerini artirmaktaydi. Gelisen teknoloji sayesinde zamanla degisik tiretim sekilleri
gelistirildi ve uygulanmaya baslandi.

Kuyumcu dokiimciiliigii de bu iiretim bigimlerinden biridir. Dokiim islemi sayesinde
ayni anda ¢ok sayida takinin {iretimi yapilabilmekte, taki iiretimi agamasindaki bazi iglemler
ortadan kaldirilabilmektedir. Bazi hassa dokiimlerde tesviye ve cila islemlerine fazla gerek
duyulmamakta, takilarin taglart dokiim islemleri sirasinda takilabilmektedir. Dokiim iglemi
sayesinde hem zamandan hem de is¢ilik maliyetlerinden tasarruf edilmekte kisa zamanda
cok sayida iiriin elde edilebilmektedir.

Bu avantajlar1 dokiimciiliigii, kuyumculugun ayrilmaz meslek dallarindan biri haline
getirmistir.

Dokiim modiiliinde 6nceden hazirlanan algi kalibinin pisirilmesi, kalibin dokiim
makinesine yerlestirilmesi, degerli madenin eritilerek al¢1 kalip igerisindeki bosluga
dokiilmesi ve dokiim sonrasi temizligin yapilmasini teknigine uygun olarak yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda 6nceden
hazirlanan al¢1 kalibini teknigine uygun olarak pisirebileceksiniz.

1. ALCI PISIRME iSLEMI

1.1. Al¢1 Kalibimi Pisirmeye Hazirhk

Hatasiz bir dokiim islemi i¢in algi kalibin kusursuz hazirlanmasi gerekir. Mum
modellerin hatasiz dizilmesi, al¢ilama ve vakumlama isleminin kusursuz yapilmasi, mum
indirme igleminin en uygun sekliyle yapilmasi gerekir. Al¢1 kalibini olusturabilmek i¢in de
dokiim elverisli algilar kullanmak gerekir. Onceden hazirlanip pisirme islemine hazir hale
getirilen al¢1 kaliplarinin {izerlerine numaralar yazilarak bir ¢izelge tutulur. Bu islemin amact
dokiim esnasinda hangi derece i¢in ne kadar ve hangi ayarda maden kullanilacagini bilmek
icindir. Dereceler hazir hale geldikten sonra uygun pisirme firin1 belirlenir ve firmnin 80-100
dereceye kadar agamali olarak 1sitilir.

Pisirme islemi i¢in kademeli 1sitmaya elverisli firinlar kullanilmalidir. Derecelerin
homojen pisebilmesi i¢in en uygun pisirme firin1 déner tablali firinlardir. Normal firinlarda
rezistanslara yakin dereceler fazla pisecek rezistanslara uzak olan dereceler gerektigi gibi
pismeyecektir.

Ayrica pisirme sirasinda meydana gelebilecek gaz ¢ikigi unutulmamalidir. Cikan gazin
disartya atilabilmesi igin firin {izerine uygun tertibat yapilmali ve gaz atdlye disina
atilmalidir.

1.2. Alc1 Kalibinin Pisirilmesi ve Pisirme isleminde Dikkat Edilecek
Hususlar

Tim hazirhiklar tamamlandiktan sonra firin asamali olarak 100 dereceye kadar
wsitilarak daha fazla pismesi istenen biiyiik capli dereceler en arkaya; kiiciik capli dereceler
ve az pismesi istenen dereceler, 6n kisma gelecek sekilde yerlestirilir

Firin ici yerlestirme plani bir ¢izelgeye kaydedilir. Kullanilan al¢1 katalogundan
derecelerin cap ve yiiksekliklerine bagl olarak pisirme sicakliklariyla siireleri tespit edilir.
Derecelerin katalogdan bulunan pisme siiresi i¢inde tavsiye edilen sicakliga kadar pisirilmesi
takip edilir.

Gelistirilmis firinlarda sicaklik degerlerini kendi kendine ayarlayan zaman saatleri
vardir. Bu saatler pisirme isleminin is yeri agik olmadigi zamanlarda da devam etmesini
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saglar. Pisirme islemi sirasinda rezistanslara yakin bolgelerin yanmasini 6nlemek i¢in doner
tablali firmlar tiretilmistir.

Firin kademeli olarak 700 dereceye kadar 1sitilir. Firmn kullanilan alginin 6zelligine ve
iiretici firmanin Onerilerine gore 740—750 dereceye kadar 1sitilarak bu sicaklikta 2-3 saat
bekletilir. Bu siirenin sonunda firin sicakligi kullanilacak alagimin dokiim sicakligia yakin
sicakliga diigtiriliir.

Sicaklik (°C)
§15°C
800 - ... Kritik Alc1 Noktast 750 "C
5 790°C
aan 7300 -
700 — ;
600 °C:
00 Son !
Stcaklik
500 7 450 °C : :
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300-H 5 | Dékmenin:
: i baslamast !
200 :
100 -
Saat |
0 T T T T T T T T T f 1 >
j0 Il 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

Pigirme islemine baslandiktan sonra ara vermeden islem tamamlanmali firin
sicakliklarinda ani degisiklikler yapilmamalidir. Onceden yarim pisirilmis olan dereceler
tekrar pigirilmemelidir. Bu gibi durumlarda al¢1 kalibinda ¢atlamalar meydana gelebilir.

Pisirme isleminde firnin homojen sekilde isitma islemi yapmasi 6nemlidir. Buna
dikkat edilmemesi sonucunda derecelerin bazilari fazla bazilar1 da az 1siya maruz kalacaktir.
Bu durumda dokiim sirasinda istenmeyen hatalara neden olacaktir. Dereceler firina
yerlestirilirken birbirleri arasinda ve firin duvarlari arasinda bosluk (20-25 mm)
birakilmalidir.

Kataloglarda tavsiye edilen sicakliklardan daha yiiksek sicakliklarda isitilma iglemi
yapilmast karbon kalintilarinin etkisiyle kalsiyum siilfatin ayrismasina sebep olabilir.
Kalsiyum siilfatin pigirme islemi sirasinda ayrismasi kumlu yiizey gibi hatalara neden olur.
Dokiim sirasinda boyle yiizeyler gaz bosluguna neden olur ve hatali dokiim gerceklesir.

Ayrica fazla 1sinin etkisiyle kalip boslugunda kararmalar meydana gelecek ve saglikli
olmayan bu sartlarda beyaz altin, siyah renge biiriinecektir. Bu siyah katmanin
uzaklastirilmasi i¢in altin  %25’lik nitrik aside, soda i¢eren suya ve son olarak siilfiirik aside
batirilir.



Resim 1.1: Klasik al¢1 pisirme firinlari

Resim 1.2: Doner tablah al¢1 pisirme firmm



Alg1 Pisirmede Dikkat Edilecek Hususlar

» Derecelerin iizeri numaralanmali ve derecelerle ilgili ¢izelge olusturulmalidir.

» Pisirme islemi i¢in en uygun pisirme firinlart se¢ilmelidir.

» Firin igerisine dereceler dikkatli sekilde yerlestirilmeli ve birbirleri arasinda 20-25
mm mesafe olmalidir.

» Dereceler firin rezistanslarina ¢ok yakin konmamalidir.

» Pisirme islemi ara vermeden tamamlanmalidir.

» Isitma islemleri kademeli olarak yapilmalidir.

» Firin sicaklign dokiimde kullanilacak madenin dokiim sicakligmin 80-100 derece
iizerine kadar 1sitilmali bu sicaklikta 2-3 saat bekletildikten sonra sicaklik dokiim
sicakligina diigiilmelidir.

» Pisirme normal firilarda yapilacaksa zaman zaman derecelerin yer ve konumlari
degistirilmeli ve homojen 1sinma saglanmalidir.

» Pigirme sirasinda olusacak gazin disariya atilmasi i¢in gerekli dnlem alinmalidir.

» Pisirme islemlerinde iretici firmanin onerdigi sicaklik ve zaman araligina dikkat
edilmelidir.

» Pisirme islemi sirasinda gaz c¢ikisina dikkat edilmeli gaz veya buhar ¢ikisi
tamamlanana kadar pisirme islemine devam edilmelidir.

» Pisirme islemi sonunda derece firindan alinmamali dokiim sicakligindaki firinda
bekletilmedir. Firinda alinan derece fazla 1s1 degisikligine ugramadan dokiim islemine
gecilmelidir.
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UYGULAMA FAALIYETI

)

Kullanilacak Arac¢ Geregler

Derece (fanus)
Dokiim algist

Alg1 pisirme firmlari
Masa ve eldiven

YVVVY

Islem basamaklari ve Onerilerde

islemin yapiniz.

belirtilen hususlar1 dikkatte alarak, alg1 pisirme

ALCI KALIBINI PiSiIRME

ISLEM
BASAMAKLARI

ONERILER

Pisirme firinin1 kademeli olarak
100 dereceye kadar 1sitiniz.

Derecelere uygun firin1 se¢iniz. Firinin
kademeli 1s1 artish olmasina dikkat ediniz.

Derecelerin lizerine
numaralama islemi yaparak c¢izelge
olusturunuz.

Hangi dereceye ka¢ gram ve kag ayar
maden dokiilecegine dikkat ediniz.

Dereceleri uygun sekilde firin
icerisine yerlestiriniz.

Derecelerin birbirleri arasindaki ve firin
rezistanslar1 arasindaki mesafeye dikkat ediniz.

Firmmi kademeli olarak 730-750
dereceye kadar 1sitiniz.

Uretici firmanin &nerdigi sicakliklara ve
pisirme siirelerine dikkat ediniz.

Bu sicaklikta dereceleri 2-3
saat bekletiniz.

Derecelerin tam pismesine dikkat ediniz ve
zaman  zaman derecelerin ~ konumlarini
degistiriniz (klasik firinlarda).

Bu silire sonunda
dokiim sicakligina diisiiriiniiz.

sicaklig

Dokiimde kullanilacak alagimlarin ergime
sicakliklarini géz oniinde bulundurunuz.

Dereceler dokiim sicakliginda
iken dokiim iglemine geginiz.

dokiim yapilmast
ve catlamalarin

Soguyan derecelere
sakincall oldugunu
olusabilecegini unutmayiniz.

Pisirme islemi esnasinda masa
ve eldiven kullaniniz.

Olugabilecek yaniklara karsi tedbir almay1
unutmayiniz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet sonunda kazandiklarimzi asagidaki sorulari cevaplandirarak élciiniiz.
OLCME SORULARI

Asagida coktan secmeli sorularda dogru secenegi isaretleyiniz.
1.) Alg1 kalibinin kademeli olarak 1sitilmamasinin sakincasi ne olabilir?

A) Kalibin homojen olarak 1sitilmasina
B)Alg1 kalibiin ¢atlamasina

C)Alg1 kalibinin yanmasina

D)Ddékiimiin kusursuz yapilmasina neden olur.

2.) Alg1 pisirme firin1 yaklagik olarak en fazla kag dereceye kadar 1sitilmalidir?

A) 250-300 derece
B) 300-500 derece
C) 550-600 derece
D) 730-750 derece

3.) Alg1 pisirme siiresi yaklasik olarak kag saattir?

A) 2 saat
B) 4 saat
C) 12 saat
D) 9 saat

4- Derecelerin gereginden fazla isitilmasi sonucunda ne gibi sorun meydana gelir?

A) Algi1 kalibinda ¢atlamalar olusur

B) Alg1 kalibinin yiizeyinde kararmalar ve kumlu yiizey olusur
C) Alg1 kalib1 homojen sekilde pismez

D) Higbir sorun olusmaz.

5.) Klasik firmlarda pigirme yapilirken neye dikkat edilmelidir?

A) Firinin sicakligina

B) Derecelerin konumlarimin zaman zaman degistirilmesine
C) Sicakligin artisina

D) Algi1 kalibin firinda bekleme siiresine



(Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginiz1 belirleyebilmeniz i¢in bir kismi
dogru, bir kismi yanlig climleler verilmistir. Climle dogru ise basindaki parantezin igerisine
D, yanlis ise Y harfini koyunuz).

() 6.) Doner tablal firmlar pisirme islemi i¢in kullanilmamalidir.

() 7 .)Dereceler firin igerisine yerlestirilirken birbirleri ve firin duvarlariyla aralarinda
20-25. mm mesafe olmalidir.

() 8.)Alg1 pisirme sirasinda firin 1s1 ayarlar1 kademeli olarak yapilmamalidir.

() 9.) Pisirme islemine ara vermeden yapilmali firindan alinan derece direk dokiim
makinesine yerlestirilmelidir.

( )10.) Derece firina konulduktan sonra firinin kapaklart agilmamalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz ve dogru cevap sayimizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili konuyu tekrarlaymiz.
Basariliysaniz bir sonraki boliime geginiz.



KONTROL LiSTESI

ACIKLAMA

Asagida listelenen davraniglari, davranislarimizin her birinde gdzleyemediyseniz
HAYIR, gozlediyseniz EVET seklinde karsisindaki kutucuga (X) le isaretleyiniz.

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

DEGER OLCEGI

EVET

HAYIR

Derecelerin pisirmeye elverigli oldugunu takip ettiniz
mi?

Dereceler iizerine numara yazip ¢izelge olusturdunuz
mu?

Dereceleri firin icerisine dikkatli bir sekilde ve
aralarindaki mesafeye dikkat ederek yerlestirdiniz
mi?

Firimi1 kademeli olarak 1sitarak iiretici firmalarin veya
kataloglarin belirttigi 1s1y1 elde ettiniz mi?

En yiiksek sicaklikta bir miiddet bekleyip 1s1y1
dokiim sicakligina diisiirdiiniiz mii?

Isitma islemi esnasinda zaman zaman derecelerin
konumlarini degistirdiniz mi?

Pisirme islemi sonunda dereceleri firindan
cikarmamaya dikkat ettiniz mi?

Pisirme islemi yaparken yaniklara kars1 tedbir aldiniz
mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, HAYIR yanitlariniz var ise bu
yanitlarmizla ilgili konuyu tekrarlaymiz. Tamami1 EVET ise diger 6grenme faaliyetine

geciniz.




OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Bu 0grenim faaliyetinde dokiim isleminde kullanilan makineleri tamyarak ve
makinelerin ¢alisma sistemleri hakkinda bilgi sahibi olabileceksiniz.

2. ALASIM METALININ DOKUM
MAKINESINDE ERGITME

2.1. Dokiim Makinelerinin Cesitleri ve Ozellikleri

Kuyumculukta kullanilan dokiim makineleri zamanla degisime ugramig ve
giiniimiizdeki teknolojiye paralel olarak en ekonomik ve pratik halini almistir.

Baslangicta makine yerine elde merkez ka¢ kuvvetinden yararlanilarak az sayidaki
takilarin tiretimi yapilabilmis ilerleyen yillarda aym diisiince ile santrifiij dokiim makineleri
iretilmistir. Zamanla bunlar da gelistirilerek vakumlu, konfinii dokiim makineleri elde
edilmistir.

Kuyumculukta Kullanilan Dékiim Makineleri ve Ozellikleri
Santrifiij Dokiim Makineleri
Bu makinelerde baslica iki sistem vardir (Resim 2.1).

1. Ergitme sistemi: Bu sistemde gii¢ kaynagindan alian elektrik enerjisi pota i¢inde
ark olusturabilecek sekilde diizenlenmistir. Potada olusan elektrik arki sebebiyle 1sinma
meydana gelir. Bu 1s1, gubuk hélinde potaya yerlestirilen alagimlar1 kati fazindan sivi fazina
gegirir. Ancak alagimlar siirekli 1sinacagindan sivi fazindan gaz fazina gegmemesinin kontrol
edilmesi gerekir. Bu sebeple sisteme ampermetre ve kademeli bir anahtar yerlestirilmistir.
Anabhtar ile ampermetreden okunan akim artirilabilir veya azaltilabilir. Boylece madenin hem
kisa siirede ergimesi hem de gaz fazina gegmemesi saglanmis olur.

2. Santrifiij (dondiirme) sistemi: Ergitme sirasinda dik konumda bulunan potaya
derecenin sikica baglanabilmesi i¢in muhafaza ve emniyet vidalari vardir. Once dik
konumda olan pota donme hareketinin baslamasiyla yatay konuma gecer. Ergimis alasim
merkezde bulunan potadan buna bagli bulunan al¢ili dereceye sivi hdlde doldurulmus olur.
Mamul cinsine uygun sayida donme gerekir. Makinelerde dénme sayist veya donme siiresi
i¢in tur saati bulunur.
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Makinenin cahstirilmasi: Makineye elektrik verilir, anahtardan amper ayar1 yapilir
ve cubuk halindeki alasim potaya yerlestirilir. Ampermetre 10 ampere yaklastiginda, pota
icindeki alasim grafit gubuk ile karistirilir ve anahtardan amper diisiiriiliir. Potaya boraks ve
yanma pay1 atilir. Pisirme firmindan masa ile alinan derece pota ilizerine yerlestirilir,
muhafaza takilir ve emniyet vidalar1 sikilir. Tur saati kurulur ve start verilir. Hizla donen
potadaki maden, kalip i¢ine doldurulur.

Santrifiij dokiim makinelerinin avantajlar:
» Sicak dereceye dokiim yapildigindan yolluklarda ttkanmalar olmaz.
» Sicak madenin dokiim Oncesi karistirilabilmesine imkan verir.
» Makinenin maliyeti ucuzdur ve temiz ¢alisma ortami saglar.
Santrifiij dokiim makinelerinin dezavantajlar
» Dokiim kapali ortamda yapildigi i¢in miidahale imkani yoktur.

» Makinenin kullanimi bilgiden ziyade tecriibeye dayanir.
» Pota ici sicakligi bilinmeden dokiim gergeklesir.

Resim 2.1: Santrifiij dokiim makinesi

Vakumlu Dokiim Makineleri

Bu tip makinelerde merkezka¢ makinelerinden farkli sistem bulunmakta ve pota
seramik malzemelerden elde edilmektedir. Pota i¢inde asag1 dogru bir kanal bulunur. Degerli
metal, potada elektrik enerjisi ile eritilir. Pota kanali termokupola (elektronik 1s16l¢er) bagh
olan ve potanin akma kanalini kontrol eden bir gubuk vardir. Pota acik hava ortaminda agzi
acik ve dik bir konumda bulunmaktadir. Makinenin kumanda tablosu elektronik olup bu
tabloda pota i¢i sicakliklar1 kontrol etmek miimkiindiir. Ayrica sicaklik toleranslar1 da
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makineye verilebilir. Makine dokiim sirasinda bir {ist toleransa ve bir alt toleransa geldikten
sonra yeniden istenen sicakliga iner. Termokupol yukar1 dogru kalkarak ¢ubugu acgar. Bu
durumda potadaki erimis metal kanaldan gecerek dereceyi doldurur. Altta bulunan vakum
motoru da derece i¢indeki havay1 emerek metalin kaliba kolayca dolmasini saglar. Ince ve
hassas pargalar bu makinelerde daha elverisli sekilde elde edilir (Resim 2.2).

Resim 2.2: Vakumlu dokiim makinesi
Kontini Dokiim Makineleri

Seri imalat sirasinda devamli ayni ebatlarda yar1 mamullerin elde edilmesinde
kullanilan makinelerdir. Cok miktardaki maden dikey konumdaki makine potasina
yerlestirildikten sonra orada ergir, sonra ve daha Onceden ayarlanmis olan malzemenin
kesitini belirleyen side ve derecelerden siirekli olarak gegerek yari mamul olusur. Seri
imalatta, siirekli ayni1 tip ham madde kullanildigindan ayrica olusan artiklar biiyliik ve
temizdir. Artiklarin siirekli ham maddeye doniismesi i¢in bu makineler 6nemlidir (Resim
2.3).

Resim 2.3: Kontini dokiim makineleri
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2.2. Ergitme Isleminin Yapilisi ve Dikkat Edilecek Hususlar

Dokiimde kullanilacak degerli metal ya da metal alagimi, dnceden ergitilerek cubuk
derecelerine dokiiliir ve c¢ubuk haline getirilir. Dokiim esnasinda bu g¢ubuklar dokiim
makinesi tizerindeki grafit potaya konur. Elektrik arki yardimiyla degerli metal ¢ubuk
ergimeye baslar (Resim 2.4).

Metal gubugun ergitilme 1s1s1 ve siiresi 6onemlidir. Bu 1s1 metalin dokiim sicakligini
geecmemelidir. Potalarda ¢ok 1smnan alagim metalinin buhar fazina gectigi gozlenir. Buna
piyasada madenin fazla isidan yanarak ugmasi denir. Bunu Onlemek igin sistemdeki
kademeli anahtarlardan ayar diistiriiliir. Ayn1 zamanda potaya yanma pay1 eklenir.

Stvi hale gelmis olan metal ya da alasiminin iizerine tenikel (boraks) ve karbonat atilir,
karbon ¢ubuk ile karigtirilarak alagimin yapisinin homojen olmasi saglanir.

Ergitmede dikkat edilecek hususlar

Dokiimde kullanilacak alagimin ergime ve dokiim sicakligina dikkat edilmelidir.
Ergime sirasinda kolay ergime ve oksitlenmeyi 6nlemek i¢in boraks kullanilmalidir.
Eritme isleminde uygun pota kullanilmalidir.

Eritme sirasinda alagimin erime sicaklig1 kontrol altinda tutulmalidir.

Erime islemi gergeklestikten sonra hemen dokiim iglemine gecilmelidir.

VVVYYVY

Resim 2.4 : Alasim metalinin eritilmesi
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UYGULAMA FAALIYETI

C

)

Kullanilacak Ara¢ Gerecler

Dokiim makinesi
Alasim metal ¢ubuklari
Pota

VVVYYYVY

Karistirma gubugu

Masa ve eldivenler, dokiimcii g6zIligi, tozluk, baret, onliik

Islem basamaklari ve onerilerde belirtilen hususlari dikkatte alarak, alci pisirme

islemin yapimiz.

ALCI KALIBINI PISIRME
ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
Uygun potay1 dokiim Potanin saglam ve makineye uygun olanimi

makinesine yerlestiriniz.

seciniz.

Makineyi galistirarak potanin
1sinmasini saglayiniz.

Isinmay1 kontrollii olarak yapiniz.

Pota belirli 1s1ya ulaginca
(kirmiz1 hal alinca) 6nceden gubuklar
halinde hazirlanan alagim metallerini
potaya koyunuz.

Alasim ¢ubuklari pota boyuna gore
ayarlamali, eritme esnasinda potaya boraks ilave
ediniz.

Cubuklarin erimesini
gdzlemleyiniz.

Alagim ¢ubuklarinin sivi hale gelmesini
gdzlemleyiniz.

Dokiim sicakligr elde edilince
sicaklig1 kontrol altinda tutarak
dokiim islemine geginiz.

Erimis haldeki metali fazla bekletmeden
hemen dokiim islemine geginiz.

Eritme sirasinda yaniklara karsi
onlem aliniz.

Eritme islemi yaparken masa ve eldiven
kullanimiz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet sonunda kazandiklarinizi asagidaki sorulari cevaplandirarak o6l¢iiniiz.
OLCME SORULARI

Asagida coktan secmeli sorularda dogru secenegi isaretleyiniz.
1) Asagidakilerden hangisi dokme isleminde kullanilan makinedir?

A) Pisirme firin1

B) Mum indirme firini

C) Santrifiij dokiim makinesi
D) Derece

2 ) Merkezkag kuvvetiyle ¢aligan dokiim makinesi hangisidir?

A) Kontini dokiim makinesi

B) Vakumlu dokiim makinesi

C) Basingli vakumlu dékiim makinesi
D) Santrifiij dokiim makinesi

3) Asagidakilerden hangisi santrifiij makinesinin avantajlarindandir?

A) Dokiim kapali ortamda yapildigi i¢in miidahale imkan1 yoktur.

B) Makinenin kullanimi bilgiden ziyade tecriibeye dayanur.

C) Sicak dereceye dokiim yapildigindan yolluklarda tikanmalar olmaz.
D) Pota igi sicakligi bilinmeden dokiim gerceklesir.

4) Santrifiij dokiim makinesinde alasim metalinin eritilmesi nasil gergeklestirilir?

A) Eritme ocaklarinda eritilir.

B) Dokiim makinesi iizerindeki potada eritilir.
C) Salomayla eritilerek dereceye dokdiliir.

D) Pisirme firinlarinda eritilir.

5) Asagidakilerden hangisi vakumlu dokiim makinesinin avantajlarindan degildir?

A) Pota igi sicaklig1 kontrol imkani vardir.

B) Havanin emilmesi sayesinde erimis metal dereceye kolayca dolar.
C) Hassas parcalarin dokiimiine elverislidir.

D) Dokiim sirasinda erimis madeni karistirma imkani vardir.



(Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginiz1 belirleyebilmeniz i¢in bir kismi
dogru, bir kism1 yanlis climleler verilmistir. Climle dogru ise basindaki parantezin igerisine
D, yanlis ise Y harfini koyunuz).

() 6) Kontini dokiim makineleriyle az sayidaki iiretimler gergeklestirilir.
() 7) Santrifiij dokiim makinesi hava basinci ile ¢alisan makinelerdir.
() 8) Vakumlu dokiim makinelerinde pota igerisindeki sicaklik kontrolliidiir.
()9 ) Santrifiij dokiim makinelerinde ergimis alasim metaline miidahale imkan1
vardir.
() 10 ) Vakumlu dokiim makineleri ayni ebat, ozellik ve ¢ok sayidaki takinin
iretilmesinde kullanilir.
DEGERLENDIRME
Cevaplariizi cevap anahtartyla karsilastiriniz ve dogru cevap sayimizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz. Tamami dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.

KONTROL LiSTESI
ACIKLAMA

Asagida listelenen davraniglari, davranislarinizin her birinde gézleyemediyseniz HAYIR,
gozlediyseniz EVET seklinde karsisindaki kutucuga (X) le isaretleyiniz.

DEGER OLCEGI
Evet Hayir

GOZLENECEK DAVRANISLAR

Uygun potay1 dokiim makinesine yerlestiriniz mi?

Makineyi calistirarak potanin 1sinmasmi saglayiniz
mi1?

Pota belirli 1s1ya ulaginca (kirmizi hal alinca) énceden
cubuklar halinde hazirlanan alasim metallerini potaya
koyunuz mu?

Cubuklarin erimesini gézlemlediniz mi?

Dokiim sicakligr elde edilince sicaklig1 kontrol altinda
tutarak dokiim islemini gerceklestirdiniz mi?

Eritme sirasinda yaniklara kars1 6nlem aldiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, “HAYIR” yanitlariniz var ise
bu yanitlarinizla ilgili konuyu tekrarlaymiz. Tamami “EVET” ise diger 6grenme faaliyetine
geciniz.



OGRENME FAALIYETIi-3

( AMAC )

Pisirme firminda pisirilen dereceyi teknigine uygun olarak dokiim makinesine
yerlestirebileceksiniz.

3.DERECENIN (FANUSUN) DOKUM
MAKINESINE YERLESTIRILMESI

3.1. Dereceyi Pisirme Firinindan Alma ve Makineye Yerlestirme

Alg1 kalibr pigirildikten sonra hemen firindan alinmaz. Dokiimde kullanilacak alagim
metali eritildikten sonra dokiim islemine gecilir. Dokiim iglemine gecildigi anda derce
makineye yerlestirilmelidir. Aksi takdirde derece soguyarak hatali dokiime sebep olacaktir.

Derece makineye yerlestirilmeden 6nce makinenin sikigtirma vidalart agilir. Pisirilmis
olan al¢1 derecesi masa ile firindan alinir. Cok sicak ise birkag kere sallanip dokiim makinesi
iizerine yerlestirilir. Derecenin muhafazas1 takilip emniyet vidalari sikilir. Bu islemler
yapilirken fazla zaman gecirilmemelidir. Derecenin yolluk boslugu ve potanin agzi alin alina
gelecek sekilde konur ve koruyucu bagliklart takilarak sikistirma vidalar sikilir (Resim 3.1).

Bu islemler yapilirken yaniklara karsi tedbir i¢in mutlaka masa veya eldiven
kullanilmalidir

Resim 3.1: Derecenin santrifiij dokiim makinesine yerlestirilmesi

3.1.1 Dereceyi Makineye Yerlestirirken Dikkat Edilecek Hususlar

Derece firindan masa ile alinmalidir.

Makineye yerlestirilecek derece Onceden hazirlanan ¢izelgeye dikkat edilerek
yerlestirilmelidir.

Derece yolluk boslugu ile pota agzi birbiriyle ortiismelidir.

Derece ve eritme potasi arasinda bosluk birakilmamalidir.

Derece uygun sekilde yerlestirildikten sonra koruyucu baslik gecirilerek mutlaka
civatalart sikilmalidir.

VVV VYV
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( UYGULAMA FAALIYETI )

Kullanilacak Arac-Geregler

Dokiim makinesi

Derece

Eritilecek metal

Masa veya eldiven

Ne oldu nail carpti kane Civata, somun, koruyucu basglik, gozlik, tozluk,
eldiven, onliik

VVYVYYYV

Islem basamaklar1 ve onerilerde belirtilen hususlar1 dikkate alarak yaldiz banyosunu
hazirlaymiz.

DERECENIN DOKUM MAKINESINE YERLESTIRILMESI

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER

Dereceyi masayla pisirme firinindan
alimiz.

Derecenin sicak oldugunu unutmayiniz.

Zaman gecirmeden dereceyi makine
iizerindeki  yerine uygun sekilde

koyunuz.

Derecenin yolluk boslugu ile potanin birbirini
agizlamasina dikkat ediniz.

Koruyucu baghigi takarak civatalar1 | Civatalar gevsek birakmayiniz.
uygun sekilde sikiniz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet sonunda kazandiklarimz asagidaki sorulari cevaplandirarak él¢iiniiz.

OLCME SORULARI

Asagida ¢oktan segmeli sorularda dogru secenegi isaretleyiniz.
1) Derece firindan ne zaman ¢ikarilir?

A) Alginin pigirilmesinden hemen sonra
B) Dokiim iglemine baslanirken

C) Derece soguduktan sonra

D) Firin soguduktan sonra

2) Derece pisirme firinindan alinirken neye dikkat edilmelidir?

A) Yanmalara kars1 tedbir alinmalidir.

B) Derecenin soguk olmasina dikkat edilmelidir.

C) Numarasi en diigiik olan derece firindan alinmalidir.
D) Derece yavag yavas firindan alinarak sogutulmalidir.

3 )Derece dokiim makinesine yerlestirirken neye dikkat etmelidir?

A) Derecenin soguk olmasina

B) Derecenin biiytikliigiine

C) Derece yollugu ile potanin agiz agza gelmesine
D) Alagim metalinin ayarina

4 ) Derece firindan ne ile alinir?

A) Elile

B) Pense ile

C) Masa ile

D) Kargaburnu ile.

5) Derece ile pota arasinda bosluk birakilirsa ne olur?
A) Eritilen alagim metali sogur
B) Derece igerisindeki alg1 gatlar
C) Eritilen alasim metali bosluktan savrulur

D) Derece makineden firlayabilir.

Asagida (dogru — yanlis) hazirlanan sorularda dogru yanit olarak bildiginiz
kutucuklara dogru ise (D) , yanlis ise (Y) harfi koyunuz.
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6 ) ( ) Derece makineye konulduktan sonra civatalar fazla sikilmamalidir.

7 ) () Dereceler makineye yerlestirilirken onceden hazirlanan g¢izelge g6z Oniinde
bulundurulmamalidir.

8) () Civatalar iyi sikilmazsa dokiim sirasinda derece savrulabilir.

Asagida birakilan bosluklara dogru sozciikleri yaziniz.

9) Derece pota lizerine yerlestirildikten sonra derece iizerine .................. mutlaka
gecirilmelidir.

10 ) Derece firindan alinirken ........................... kullanilmalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtartyla karsilastiriniz ve dogru cevap sayimizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz. Tamami dogru ise bir sonraki boliime geginiz.

KONTROL LiSTESI

ACIKLAMA

Asagida listelenen davranislari, davramislarimizin her birinde gozleyemediyseniz
HAYIR, gozlediyseniz EVET seklinde karsisindaki kutucuga (X) le isaretleyiniz.

GOZLENECEK DAVRANISLAR DEGER OLCEGI

Evet Haywr
Dereceyi masayla pisirme firinindan aldiniz
mi1?
Zaman  gecirmeden  dereceyi = makine
iizerindeki yerine uygun sekilde koydunuz
mu?
Derece yolluk agz ile pota agzimi ayni hizaya
getirdiniz mi?
Koruyucu bashgi takarak civatalar1 uygun
sekilde siktiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, “HAYIR” yanitlariniz var ise
ilgili 6grenme faaliyetlerini tekrarlaymniz. Tamami “EVET” ise bir sonraki O6grenme
faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi—4

( AMAC )

Bu 6grenme faaliyeti ile eritilen alasim metalini énceden hazirlanan al¢1 bosluguna
teknigine uygun olarak dokebileceksiniz.

4. DOKUM ISLEMI

4.1. Dokiimiin Tanimi ve Onemi

Tanmim: Onceden hazirlanmis olan kalip boslugu igerisine sivi haldeki metal ya da
metal alasimlarini dokerek yapilan sekillendirme islemine dokiim yontemiyle sekillendirme
denir.

Dokiimciiliigiin esas1 6nceden yapilmig olan bir miicevherin tekrar1 gerektiginde veya
fazla sayida mamuliin istendigi durumlarda iiretim icin gerekli zamandan tasarruf
saglamaktir. Dokiim sayesinde az zamanda ¢ok sayida taki elde edilmektedir. Dokiim
yardimiyla iiretimde iscilik maliyetleri diigiiriiliir, iretim sirasindaki bir¢ok islem basamagi
dokiim esnasinda yapilabilir.

Dokme islemi yer ¢ekimi kuvveti(statik dokiim),vakum ve santrifiij kuvveti ilede
yapilabilir. Yapilan dokiimlerde kalip olarak; Statik dokiimde kum kalip, alg1 kalip, kokil
(metal) kalip, Vakum dokiimde seramik kalip, Santrifiij dokiimde ise kaucuk ve algi
kaliplardan yararlanilmaktadir.

4.2. Dokiim Cesitleri
4.2.1.S1tatik Dokiim (Kum Kaliba Dokiim)

Iki derece arasma model yardimiyle kalip kumunu sikistirarak elde edilen kalip
bosluguna ergitilmis metalin dokiilmesi yontemidir. Bu dokiim islemi kuyumculukta
kullanilmamaktadir. Statik dokiim islemi daha ¢ok makinecilik sektoriinde kullanilmaktadir.

4.2.1.1.Dokiimciiliikte Kullanilan Genel Terimler

» Modeller: Dokiim boslugunun olusturulmasi ic¢in ahsap, metal, seramik veya
mumdan yapilan, imal edilecek parcanin benzerine denir.

» Macalar: Modeller tizerindeki ve i¢indeki bosluklarin olusturulmasi i¢in kullanilan
uygun Olgiilerde hazirlanarak kaliba yerlestirilen kum kiitlesine denir.

> Dereceler: Dokiim islemlerinde kullanilan kalip malzemesini sinirlayan ve
dagilmasini 6nleyen kaplara denir.

» Pisirme kaliplari: Kuyumculuk dokiim islemlerinde iki ¢esit pisirme kalip
kullanilir. Birincisi kauguk kalip; Dokiimii yapilacak modelin kauguk kaliba
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alinmasidir. Kaliplama islemi sonrast kauguk kalip pisirilir (vulkanizasyon).
Sonucunda mum model basmaya hazir hale gelmistir.
Ikincisi al¢1 kaliplar;_Mum modeller basilmis, aga¢ dizimi olusmus, derece icersine
yerlestirilmis, algis1 dokiilmiis vaziyetteki al¢i kaliplarin pisirme firininda pisirilmesi ile
olusur.
» Althklar: Santrifiij dokiimde kauguk kalibin preste pisirilmesi sirasinda kullanilan
diiz metal parcalardir.

> Yolluklar: Ergimis metal veya alasimin kalip bosluguna doldurulmas: i¢in kalip
tizerinde olusturulan bosluklara denir.

» Cikicilar: Ergitilmis metalin kaliba dokiilmesi ve sogumasi sirasinda olusan gazlarin
dis ortama atilmasini saglayan kanallardir.

» Havsa: Ergimis metalin rahat dokiilmesini saglar. Huni seklindedir.
4.2.1.2. Statik Dokiim Isleminin Yapilisi

Modele uygun alt ve iist derece segilir. Maga gerekliyse hazirlanir, yolluk ve ¢ikicilar
monte edilir. Alt dereceye bir miktar kum doldurulur. Modelin yaris1 bu kuma gomiiliir.
Modelin etrafindaki kumlar sikigtirilir. Kumun ve modelin iizerine yiizey ayirici (grafit tozu)
serpilir. Daha sonra iist derece alt dereceye monte edilir. Ust dereceye de kum doldurulur,
sikistirilir ve sislenir. Dikkatlice yolluk ve c¢ikicilar cikartilir. Ust derece alt dereceden
ayrilarak orta kisimdaki model alinir. Derecelerdeki hatalar varsa goézden gecirilir ve
diizeltilir. Diizeltme isleminden sonra dereceler tekrar birbirine monte edilir. Modelin kuma
kaliplanmasi yapilmis olur (Sekil 4.1).

Kaliplama sirasinda modelin temas ettigi yerlerde 6zel model kumu, diger
bosluklarda dolgu kumu kullanilir. Model kumu ince taneli, dolgu kumuysa daha iri
tanelidir. Kumlarin birbirine yapigmalarini saglamak i¢in regine kullanilir. Model kumu bir
defa kullanildiktan sonra tekrar model kumu olarak kullanilmaz. Daha sonra dolgu kumu
olarak kullanilabilir.

Ergimis metalin kaliba rahat dokiilebilmesi i¢in yollugun en iist kismina batak agilir.
Batak, s1vi metalin kaliba giris hizin1 ayarlar. Ayrica sivi metalle kumun ilk temas1 sirasinda
kumda meydana gelecek kirilmalari, kopmalari dnler.
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ergitilmis maden

s

= alt derece

> {ist derece

Skalip boslugu

Sekil 4.1: Modellerin kaliplanmasi ve

ergimis metalin dokiilmesi

Hatasiz bir dokiim islemi i¢in; kalibin hazirlandigr kumun uygun 6zelliklerde olmasi
gerekir. Kalip kumu verilen sekli koruma, dayanim, gaz gecirgenligi ve 1siya dayaniklilik
gibi ozellikleri tasimalidir. Kumdan kaynaklanacak hatalarin ortadan kaldirilmasi i¢in uygun
kum ve karigimlari kullanilmalidir. Ayrica modelin &lgiilerine uygun (¢cekme boyutu da
disiiniilerek) sekilde hazirlanip kaliplanmasi hatalar1 azaltir.

Parga yiizeyinin piiriizsiiz ¢ikmasi i¢in modelin kumla temas eden kisimlar1 kdmiir
tozu ve grafit karigimiyla sivanmalidir.  Boylece gozenekler dolar, dokiim sonrasi is pargasi
ylizey kalitesi daha hassas elde edilmis olur. Sivinin akmasi siiresince katilagma olmamasi ve
akis esnasinda kalibin bozulmamasi igin yolluklar en uygun yere konmalidir.

4.2.2. Santrifiij Dokiim

Bir cismin bir yoriingede merkeze baglh olarak hizla dondiiriilmesiyle merkezkag
kuvvet olusturulup, kiitlenin merkezden disa dogru itilmesi ile saglanir.

Onceden Hazirlanan algi kaliba sivi haldeki metal ya da metal alagimlarinin
merkezka¢ kuvveti etkisiyle doldurulmasi yontemiyle yapilan dokiim islemine santrifiij
dokiim denir. Bu dokim yontemiyle, bir defada birden fazla model aymi anda
dokiilebilmektedir.

Santrifiij dokiim makinesindeki tur saati ayarlanarak makineye start verilir. Once dik
konumda bulunan pota ve derece yatay konuma gecerek merkezdeki pota igerisinde ergimis
alagim hazirlanan derece igerisine siiratle ve basingla doldurulur.
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Santriifiij dokiimde dokme islemi hizlanma esnasinda tamamlanir. S1vi metal yiiksek
bir hizla firlatildig1 i¢in, kalibin en u¢ noktasina ve en ince kisimlarina kadar iletilir.
Kuyumculukta ilk uygulanan dokme yontemidir. Kuyumculugun ilk yillarinda az sayidaki
taki iiretiminde ilkel sekilde sanrifiij yontemle iiretimler yapilmis daha sonra makine ve
teknikler gelistirilerek giliniimiizdeki duruma gelmistir. Ucuz ve kolay bir dokiim iglemi
oldugundan kuyumculuk sektoriinde ¢okga kullanilan bir yontemdir.

4.2.2.1. Santrifiij Dokiimde Temel islem Basamaklar
Model yapimi

Modeli kauguk kaliba alma

Kauguk kalib1 pigirme (vulkanizasyon)
Kauguk kalip kesimi

Mum basimi1

Mum modeller

Mum agaci dizimi

Algilama ve vakumlama

Mum indirme ve al¢1 pisirme

Dereceyi dokiim makinesine yerlestirme
Metali ergitme ve dokme

Dokiim sonrasi temizlik

VVVVVVVYVYVVVY

a. model yapimi1  b. modeli kaucuk c. kaucuk kahbi kesimi ¢. kaucuk kalip pisirme

= - Y7 R

d. mum basimi e. mum modeller f. Mum agaci dizimi
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AfA

1. metali ergitme ve dokme
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i. dokiim sonrasi kesim ve temizlik

4.2.2.2. Santrifiij Dokiim Isleminde Meydana Gelebilecek Hatalar

Metal ve alagimlar katilagirken katilasma ¢ekmesine bagli olarak hacimde % 3-10
oraninda biiziilme gosterir. Kalip boslugu sivi metalle siirekli beslenmesi gerekir. Katilasma
sirasinda biiziilme bosluklart meydana gelecektir. Kalip boslugu, besleme gorevi goren ana
yolluga bagli bulunan yardimci yolluktan gelen sivi matal ile devamli beslenir. Cekilme
boslugu, kalin kesitli ana yolluktan ince kesitli yardimci yolluga sivi metal gegisi sirasinda
ortaya gikar.

Bu hatanin 6nlenmesi icin:

» Parcanin giris yolluklar1 kisa tutulmali ve ¢ok dar olmamalidir.

> Yolluklar direkt olarak par¢anin genis kesitini beslemeli, gerekiyorsa birden fazla
yolluk baglanmalidir.

» Mum agaci geregi gibi diizgiin olusturulmalidir.

Gaz fiskeleri
Dokiim igerisindeki genellikle yuvarlak bosluklar seklinde goriiliir.
Nedenleri sunlardir:

» Bazi gazlar ergimis sivi metal icerisinde ¢6ziiniir. Bu olusumun 6nlenmesinin yolu,
vakum altinda ergitme ve dokiim yapmaktir.

» Dokiim sirasinda kalip boslugunda bulunan havanin hapsolmasidir.

» Alg1 kalip ve ergimis metal arasindaki reaksiyonlardir.

Batiklar

» Alasimin ergitilmesi sirasinda olusan metal oksitleridir. Metal oksitlerinin 6nlenmesi
icin ergitme havanin oksijeninden etkilenmeyen vakumlu ortamda yapilmalidir.
Ayrica ergitme sirasinda oksit giderici boraks kullanilabilir.

» Ergimeye sirasinda kullanilan karbon ¢ubugu temiz olmalidir.

» Ergimis sivi metalin kaliba girisi sirasinda meydana getirdigi darbeler, yolluktan
parca kopmasina yol agar. Bunu onlemek icin, keskin koselerden ve eski pota
kullanimindan kag¢inilmalidir.
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Dolmayan kalip boslugu (yetersiz besleme)

Kalip boslugu tamamen dolmadan metalin katilasmasi sonucu bosluklar olusur. Bu
bosluklarin olusmasinin nedenleri:

Dokiim sicakliginin ¢ok diigiik olmasi,
Dokiim hizinin ¢ok yavas olmasi,
Metal akigkanliginin diisiik olmasi,
Hapsolan gazin yarattigi direng,

Kesit kalinliginin ¢ok dar olmasi,
Hatal1 yolluklandirmadir.

YVVVYVY

Piiriizlii yiizey, su izleri, yiizey siskinligi
Hata nedenleri:

Alg1 karisimindan suyun ayrilmast ve mum ylizeyi lizerinde birikmesi,
Pisirme isleminin dogru yapilmamasi,

Mum indirmenin dogru yapilmamasi,

¢. Kalibin rutubetli olmasi ve hizli 1sitilmasidir.

YV V VY

Hatalarin giderilmesi:

Alginin yas mukavemetinin artirilmasiyla,
Yeni al¢1 kullanilmasiyla,
Alg1 kaliplarinin 250°C’a kadar yavag 1sitilmasiyla,

¢. Pigirme isleminin araliksiz yapilmasi ve al¢1 kaliplarin rezistanslara ¢ok yakin
yerlestirilmemesi ile olur.

YV V VY

4.2.3. Vakumlu Dokiim

Algili derece, dokiim esnasinda hareket etmez. Al¢i kalibin igerisindeki hava, vakum
yoluyla emilir, bdylece basing farki olusur. Bu dokiim yonteminde basi¢ farki sivi metali,
kalibin en ince bosluklarina kadar dolmasina yardimei olur.

4.2.4. Vakumlu Basinch Dokiim

Ergimis metalin dik konumda bulunan dereceye vakumlanirken ayni zamanda iist
kisimdan agir gazlar ile basingla sikistirilarak yapilan dokiim iglemidir.

Vakumlu dokiim ve vakumlu basingli dokiim islemlerinde kaliplama santrifiij

dokiimdeki gibi yapilir. Bunlarin sadece dokiim makinelerinin yapisi ve calisma sistemi
farklidir.
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UYGULAMA FAALIYETI

)

Kullanilacak Arac-Geregler

Dokiim makinesi
Derece

Maga veya eldiven
Alagim metali
Pota

YV VVYVYYV

Islem basamaklari ve onerilerde belirtilen hususlar1 dikkate alarak yaldiz banyosunu
hazirlaymiz.

DOKUM ISLEMIi (SANTRIFUJ DOKUM)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Dokiim oOncesi hazirlik islemlerini
yapiniz.

Alg1 derecenin baglantilarini kontrol ediniz
ve dikkatli olunuz.

Dereceyi dokiim makinesine
sabitleyerek makinenin c¢alistirma
diigmesine basiniz.

Makineyi calistirmadan koruma

kenarliklarini kapatiniz.

Santrifiij dokiim makinesi yeterince
hiza ulastiginda yatirma butonuna
basiiz.

Erimis metal veya sigrayabilecek baska
maddelere karsi tedbir aliniz.

Ayarlanan siire bitiminde makineyi
durdurarak  dereceyi makineden
cikartiniz.

Makinenin tamamen durmasini bekleyiniz
ve dereceyi eldivenle tutunuz.
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( UYGULAMA FAALIYETI )

Bu faaliyet sonunda kazandiklarinizi asagidaki sorulari cevaplandirarak o6l¢iiniiz.

OLCME SORULARI

Asagida coktan secmeli sorularda dogru secenegi isaretleyiniz.

1) Onceden hazirlanan kalip bosluguna eritilmis metalin dokiilmesiyle yapilan isleme ne ad
verilir?

A) Model hazirlama
B) Vakumlama

C) Dokiim

D) Algi pisirme

2) Asagidakilerden hangisi dokiim ¢esidi degildir?

A) Statik dokiim

B) Santrifiij dokiim
C) Vakumlu dokiim
D) Dinamik dékiim

3 )Dokiim isleminde kullanilan ve kalip malzemesini sinirlayan kaplara ne ad verilir?

A) Model

B) Pisirme derecesi
C) Derece

D) Maga

4) Statik dokiimde kullanilan ana madde nedir?

A) Kauguk
B) Algt

C) Mum
D) Kum

5) Statik dokiim isleminde bos ¢ikmasi istenilen yerlere ne konmalidir?

A) Derece
B) Yolluk
C) Maga
D) Batak

6) Asagidakilerden hangisi santrifiij dokiimciiliigiin basamaklarindan degildir?
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A) Model hazirlama

B) Maga hazirlama

C) Kauguk kalip hazirlama
D) Mum model basma

7 ) Dékiim esnasinda kalip boslugunda bulunan havanin hapsolunmasina ne ad verilir?

A) Batik

B) Yetersiz beslenme

C) Gaz fiskiyeleri

D) Hatali yolluklandirma

Asagida (dogru — yanlis) hazirlanan sorularda dogru yanit olarak bildiginiz
kutucuklara dogru ise (D) , yanlis ise (Y) harfi koyunuz.

8 ) ( ) Dereceler arasinda kumla elde edilen kalip bosluklarina eritilmis metalin dokiilmesi
ile yapilan isleme santrifiij dokiim islemi adi verilir.

9 ) () Dokiimciilikte kullanilan agag, seramik veya metalden yapilmis imal edilecek
parcanin benzerine maga ad1 verilir.

10) ( ) Agac dizimi santrifiij dokiim isleminin bir basamagidir.

Asagida birakilan bosluklara uygun sozciikleri yerlestiriniz.

11) Dokiim isleminde al¢i kalip icerisindeki havanin emilmesi ydntemiyle yapilan

isleme.................ool dokiim islemi adi verilir.

12) Kalip malzemesini sinirlayan ve onlarin dagilmasini onleyen
kaplara... ...ad1 verilir.

13) Onceden ha21rlanan kahp bosluguna degisik yontemlerle ergitilmis metalin doldurulmasi
islemine...............oooi adi verilir.

14) Dokiim isleminde sivi metalin akarak kalip bosluguna ulagmasi icin birakilan bosluga
............................... ad1 verilir.

15) Basing ve vakum yardimiyla kalip bosluklarimin doldurulmas: yontemiyle yapilan isleme
.................................... dokiim yontemi adi verilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirmmiz ve dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz. Tamami dogru ise bir sonraki boliime geginiz.

KONTROL LiSTESI



ACIKLAMA

Asagida listelenen davranislari, davramislarimizin her birinde gozleyemediyseniz
HAYIR, gozlediyseniz EVET seklinde karsisindaki kutucuga (X) le isaretleyiniz.

DEGERLENDIRME KRITELERI DEGER OLCEGI
Evet Haylr

Dokiim 6ncesi hazirlik iglemlerini yaptiniz m1?
Dereceyi dokiim makinesine sabitleyerek
makinenin ¢aligtirma diigmesine bastiniz mi?
Santrifiij dokiim makinesi yeterince hiza
ulastiginda yatirma butonuna bastiniz mi?
Ayarlanan siire bitiminde makineyi durdurarak
dereceyi makineden ¢ikarttiniz m1?

DEGERLENDIRME

Cevaplarmizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, “HAYIR” yanitlariniz var ise

hayir yanitlarinizla ilgili 6grenme faaliyetlerini tekrarlaymmiz. Tamami “EVET” ise bir
sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.



OGRENME FAALIYETIi-5

( AMAC )

Dokiim islemi sonrasinda dokiimii gergeklestirilen takilarin elde edilmesi igin alg1
kalib1 kirilarak takilari agiga ¢ikarmak.

S. ALCININ KIRILMASI

5.1 Derecenin Dokiim Makinesinden Alinmasi ve Al¢idan Ayrilmasi

Dokiim makinesi, donme turlarmi tamamlayip durduktan sonra makine sarteli
kapatilir. Derecenin koruyucu kapagi sokiilerek derece dokiim makinesinden alinir. O anda
alg1 igerisindeki erimis maden yolluk kisimlarda hala sicak haldedir ve rengi kirmizidir.
Anayolluk iiste gelecek sekilde bir kenara konur ve metalin sogumas: (kirmizilik gidene
kadar 3-5 dak.) beklenir.

Bu esnada bir kova igerisine su konur. Soguyan derece masa ile tutularak su icerisine
batirilir ve ekseni boyunca hareket ettirilir. Sicak haldeki al¢1 soguk suyla temas ettiginde
catlayarak dagilir ve dokiimii yapilan alasim metali lizerinden ayrilir. Algmin erimesi ile
derecenin igerisi bosalacak ve metal agag su igerisine diisecektir.

5.2 Al¢gmin Kirilmasinda Dikkat Edilecek Hususlar

» Derece dokiim makinesinden masa ile alinmalidir.

» Makineden alinan derece sogutulmalidir.

» Soguyan derece masa ile tutularak soguk suyla dolu kovaya sokulmali ve su
icerisinde gezdirilmelidir.

» Derece ¢ok fazla sogutulmadan su igerisine konulmalidir, aksi takdirde alginin
¢Oziinmesi zorlasir.

» Kova isiya karst dayanikli olmalidur.

» Aynstirma sirasinda agagtan kopan ramatin geri kazanilmasi i¢in gerekli tedbir
almmalidir.
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( UYGULAMA FAALIYETI )

Kullanilacak Ara¢-Geregler

> Derece
» Masa
>  Sukovasi ve su

Islem basamaklar1 ve onerilerde belirtilen hususlar1 dikkate alarak yaldiz banyosunu

hazirlaymiz.

ALCININ KIRILMASI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Dereceyi masayla pisirme dokiim
makinesinden aliniz.

Derecenin sicak oldugunu unutmayiniz.

Dereceyi bir kenara koyarak
sogumasini bekleyiniz.

Anayolluk kism iiste gelecek sekilde
koyunuz.

Dereceyi tekrar masa ile tutarak
su icerine batiriniz.

Dereceyi ekseni etrafinda hareket
ettiriniz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet sonunda kazandiklarinizi asagidaki sorulari cevaplandirarak ol¢iiniiz.

OLCME SORULARI
Asagida coktan secmeli sorularda dogru secenegi isaretleyiniz.

1) Derece dokiim makinesinden ne zaman alinmalidir?
A) Derece icerisindeki metal tamamen soguyunca
B) Makine dénme turunu tamamlayinca
C) Ikinci dokiim islemi baslangicinda
D) Su hazirlaninca

2) Derece makineye yerlestirirken neye dikkat etmelidir?
A) Yanmalara kars1 tedbir alinmalidir.
B) Derecenin soguk olmasina dikkat edilmelidir.
C) Numarasi en diigiik olan derece firindan alinmalidir.
D) Derece yavas yavas firindan alinarak sogutulmalidir.

3) Derece Dokiim makinesinden alinirken neye dikkat edilmelidir?
A) Bir kenarda 3—5 dakika bekletilir
B) Hemen suya batirilir
C) Derecenin tamamen sogumasi beklenir
D) Tokmakla alg1 dereceden ¢ikartilir

4) Alg1 derece igerisinden nasil ¢ikartilir?
A) Derece kesilerek
B) Alg1 tokmakla kirilarak
C) Sicak alg1 suda eritilerek
D) Tanzikli suyla.

5)Alg1 eritmede kullanilan kova 6zelligi nasil olmalidir?
A) Istya dayanikli ve ramati geri kazanmaya elverisli olmalidir
B) Kursun kap olmalidir
C) Plastik kova olmali
D) Cam kap olmalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilagtiriniz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz. Tamami dogru ise bir sonraki boliime geginiz.



KONTROL LiSTESI

ACIKLAMA

Asagida listelenen davranislari, davramislarimizin her birinde gozleyemediyseniz

HAYIR, gozlediyseniz EVET seklinde karsisindaki kutucuga (X) le isaretleyiniz.

DEGER OLCEGI

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

EVET

HAYIR

Dereceyi masayla pisirme dokiim
makinesinden aldiniz mi1?

Dereceyi bir kenara koyarak sogumasini
beklediniz mi?

Dereceyi tekrar masa ile tutarak su igerine
batirdiniz m1?

Dereceyi ekseni boyunca hareket ettirdiniz mi?

Alginin dagilmasim gézlemlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, “HAYIR” yanitlariniz var ise

hayir ilgili faaliyetleri tekrarlaymiz. Tamami “EVET” ise bir sonraki 6grenme faaliyetine
geciniz.




OGRENME FAALIYETi-6

( AMAC )

Bu faaliyet dogrultusunda derece icerisinden c¢ikartilan metal {izerinde kalan alg1
kalintilarin1 metal agac iizerinden teknigine uygun temizleyebileceksiniz.

6. METAL AGACTAN ALCININ
TEMIZLENMESI

6.1. Temizleme Yontemleri

Tagsiz dokiim derecelerinin temizlenmesi i¢inde tag bulunmayan dokiim dereceleri,
dokiim makinelerinden ¢ikarilip kisa bir siire diiz bir zeminde bekletilir. Daha sonra koganin
yolluk kismina bakilarak kizariklilik gitmisse temizlemeye gecilir. Temizleme iki usulle
yapilir.

> Derecenin kovada temizlenmesi
Bir kova igerisine yariya kadar su doldurulur. Algili derece masa yardimiyla kova
icerisinde ekseni boyunca yavasga hareket ettirilerek al¢inin yumusamasi saglanir. 3-5
dakika isleme devam edilir. Derece igindeki dokiim rahatca c¢ikabildiginde derece ¢ikarilir.

Dokiim agag miimkiin oldugunca temizleninceye kadar igleme devam edilir.

Agidan 6n temizleme islemiyle ayristirilan dokiim alagiminin durumuna gére ikinci
temizleme iglemine tabi tutulur.

Glimiis ve bakir katkili altin alasimlarinda kogan kokiine 70—-80 cm uzunlugunda bir
bakir tel baglanir, biiyiik bek takilarak saloma ile tavlanir ve zag¢ yagi kabina batirilir. Bu
isleme ylizeyde al¢1 kalintis1 kalmayincaya kadar devam edilir.

Daha sonra metal agag ultrasonik yikama makinelerinde yikanir.

Alloy katkili altin alagimlari ise za¢ yagina atilmaz. Bu dereceler dogrudan ultrasonik
yikama makinelerinde yikanir.

» Basin¢ch yikama makinelerinde derecelerin alcidan temizlenmesi

Farkli sekilde dizayn edilen bu makinelerde i¢inde dereceye basingla su piiskiirtiilerek
dokiimiin algidan temizlenmesi saglanir. Daha sonra gibi tavlanarak za¢ yagina atilir.

Tash dokiimlerde derecelerin alg¢idan arindirilmasi ic¢in su kullanilmaz. Ciinkii sicak
haldeki taglar suya temas ettiginde ¢atlama meydana gelebilir. Bu sekildeki dereceler gekigle
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dikkatli sekilde kirilarak algis1 dokiiliir. Daha sonra basingli suyla yikanir (soguduktan
sonra). Bu islemden sonra ultrasonik yikama makinelerinde yikanir.

6.2. Temizleme islemi Sirasinda Dikkat Edilecek Hususlar

YV VY

Kocan yollugunda madenin katilagtig1 goriilmelidir.
Tagli dokiim dereceleri soguduktan sonra temizlenmelidir (bu siire 3—5 saat olabilir)
Cikan dokiim tartilarak kontrol edilmelidir.

Yikima sonrasinda yikama kovasi ve makinelerindeki kopan par¢a olup olmadigi
kontrol edilmelidir.



( UYGULAMA FAALIYETI )

Kullanilacak Arac-Geregler

» Ultrasonik yikama makinesi
» Kova
» Tanzikli su
» Zag yagi kaby, siilfiirik asit
» Cift
Islem basamaklar1 ve onerilerde belirtilen hususlar dikkate alarak yaldiz banyosunu
hazirlayimniz.
ALCININ KIRILMASI
ISLEM BASAMAKLARI ONERILER

Alcgty1 makineden alarak katilagmasini
bekleyiniz.

Yolluktaki kizariklilik gidene kadar bekleyiniz.

Dereceyi suya batirarak ekseni etrafinda
hareket ettiriniz.

Basingli suyla metal agaci yikayiniz.

Kopan pargalara dikkat ediniz.

Metal agaci tavlayarak zag yagina atiniz.

Tasli dokiimlerde tas 6zelligine dikkat ediniz.

Metal  agact  ultrasonik  yikama
makinesinde yikayarak temiz suyla
durulaymiz.

Fireyi kontrol ediniz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet sonunda kazandiklarimzi asagidaki sorulari cevaplandirarak élciiniiz.
OLCME SORULARI

Asagida ¢oktan se¢meli sorularda dogru segenegi isaretleyiniz.

1) Dokiim makinesinden alinan derece sonra hangi isleme tabi tutulmalidir?
A) Derece sogumaya birakilmalidir, tamamen soguduktan sonra derece kesilmelidir.
B) Yollugun katilagmas1 beklenmelidir.
C) Derece icericindeki al¢1 ¢ekigle kirilmalidir.
D) Derece miisteriye teslim edilmelidir.

2) Kova igerisindeki su ile al¢1 nasil eritilir?
A) Derece su igerisine atilarak uzun siire bekletilir.
B) Su igerisinde dereceye cekicle vurularak al¢1 kirilir.
C) Derece masa ile tutularak kova icerisindeki suda hareket ettirilir.
D) Derece iizerine su dokiilerek al¢t yumusatilir.

3) Dereceden ¢ikartilan metal agaci iizerindeki algilar tamamen nasil temizlenir?
A) Metal agag bir giin suda bekletilir.
B) Tanzikli su yardimiyla al¢1 yikanir.
C) Koganlar kesilerek takilar tezgahlara dagitilir ve alcilar tesviye edilir.
D) Kova igerisindeki algty1 yumusatma yeterlidir.

4) Alloy katkili alasim metallerinden al¢1 nasil temizlenir?
A) Zag yagina atarak
B) Su i¢erisinde kisa bir siire bekletilerek
C) Ultrasonik yikama makinelerinde yikayarak
D) Cekigle alg1y1 kirarak

5) Alginin temizlenmesi islemi sirasinda neye dikkat edilmelidir?
A) Kocan yollugunun katilastig1 kontrol edilmelidir.
B) Kova igerisindeki su igerisine asit atilmalidir.
C) Tash dokiimler dokiim makinesinden alindiktan hemen sonra suya batirilmalidir.
D) Dereceden ¢ikartilan kocan miisteriye teslim edilmelidir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirmmiz ve dogru cevap saymizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz. Tamami dogru ise bir sonraki boliime geginiz.
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KONTROL LiSTESI

ACIKLAMA

Asagida listelenen davranislari, davranislarimizin her birinde gozleyemediyseniz
HAYIR, gozlediyseniz EVET seklinde karsisindaki kutucuga (X) le isaretleyiniz.

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

DEGER OLCEGI

Evet

Hayir

Dereceyi makineden alarak  sogumasini
beklediniz mi?

Dereceyi suya batirip algiy1 erittiniz mi?

Metal agacini basingli suyla yikadiniz mi?

Metal agacini tavlayip za¢ yagina attiniz mi?

Metal agaci ultrasonik yikama makinesinde
yikadiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, “HAYIR” yanitlariniz var ise
hayir yanitlarinizla ilgili 6grenme faaliyetlerini tekrarlaymmiz. Tamami “EVET” ise bir

sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.

41



OGRENME FAALIYETIi-7

( AMAC )

Bu faaliyet dogrultusunda dokiim islemi sirasinda uygulanan islemler sirasinda
meydana gelmis olabilecek fireyi dogru kontrol edebileceksiniz.

7. FIRE KONTROLU

7.1. Firenin Tanimi ve Kontrolii

Dokiim sirasinda meydana gelebilecek maden kayiplarma fire adi verilir. Erime
derecesinin iyi ayarlanmamasi derecenin makineye sagliklt baglanmamasi neticesinde bir
takim kayiplar olabilir.

Dokiim baslangicinda eritilen maden ile dokiim sonrasi elde edilen metal agaci
arasindaki fark bize fireyi verecektir. Aradaki farkin en az olmasi dokiimiin saglikli
yapildigini gosterir.

Dokiim islemi sirasinda fire iki sekilde meydana gelebilir.

» Yanma kayiplari: Dokiim sirasinda diisiik erime sicakligina sahip metallerin gaz
fazina gegerek havaya karismalar1 s6z konusudur. Buna yanma veya u¢gma denir. Bu
kayiplar1 6nlemek i¢in dnceden potaya glimiis veya bakir alasimlarda (1 kg alagim
icin) 0,5 gram piring (sar1), alloylu alasimlarda 0,5 gram avelenyum atilir.

Uygulamalarda 1 kg’lik her dokiim i¢in dokiimciiye 1-1,5 gram fire hakk: taninir.
> Yikama sirasinda olusan kayiplar: Sicak derecelerin al¢1 temizleme islemi
gerceklesirken kopan parcaciklari al¢1 igine karismasi s6z konusu olur. Bunu

onlemek i¢cin mum agacina dizilen pargalar sayilmali yikama sonrasi tartimla beraber
say1 kontrolii de yapilmalidir.
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( UYGULAMA FAALIYETI )

Kullanilacak Arac-Geregler

» Terazi

» Dokiim islemi baglangici ve sonundaki tutulan agirlik miktarlar

» Metal agag

Islem basamaklar1 ve dnerilerde belirtilen hususlari dikkate alarak fireyi kontrol ediniz.

FiRENIN KONTROLU

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Dokim Oncesi  kullanilacak metali
tartiniz.

Mum agacindaki modelleri saymiz ve
kaydediniz.

Dokiim sonrasi yikama kovasi ve pota
¢evresindeki metalleri toplayiniz

Metal agaci ve toplanan diger artiklar
tartarak baslangigtaki metali
karsilastiriniz.

Metal parcalari1 sayarak baslangictakiyle
karsilastiriniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet sonunda kazandiklarimzi asagidaki sorulari cevaplandirarak 6lciiniiz.
OLCME SORULARI
Asagida coktan secmeli sorularda dogru secenegi isaretleyiniz.

1) Firenin tanim1 asagidakilerden hangisidir?
A) Dokiim sirasindaki meydana gelebilecek maden kayiplaria denir
B) Dokiim baglangicindaki maden miktarina denir
C) Dokiim sonrasindaki maden miktarina denir
D) Metal agacin agirligina denir.

2) Fire kaybinin az olmasi bize dokiim hakkinda ne gibi bilgi verir?
A) Dokiimiin sagliksiz oldugu
B) Dokiimiin saglikli oldugu
C) Algi1 bosluklarinin yeterince dolmadigi
D) Metal miktarinin bir kisminin bosa gittigi

3) Asagidakilerden hangisi firenin fazla olmasina sebeptir?
A) Metal alagiminin diisiik ayar olmasi
B) Alasimda fazla giimiis kullanilmasi
C) Alasim metalinin ergime sicakliginin iizerinde 1sitilmasi
D) Alasim igerisinde fazla bakir kullanilmasi

4) Yanma kayiplarmi énlemek igin alagim eritme esnasinda pota igerisine ne ilave edilir?
A) Alasim metali icerisine sar1 ilavesi yapilir
B) Alasim igerisine bakir ilavesi yapilir
C) Alasim igerisine glimiis ilavesi yapilir
D) Alasim igerisine aliiminyum ilave edilir.

5) Fire miktar1 nasil kontrol edilir?
A) Baglangi¢ ve sondaki metal miktar tartilarak karsilastirilir
B) Metal agacindaki saf altin miktar tartilir
C) Metal agaci igerisindeki yolluk tartilir
D) Metal agacindan kopan pargalar tartilir

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz. Tamami dogru ise bir sonraki boliime geginiz.
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KONTROL LiSTESI

ACIKLAMA
Asagida listelenen davranislari, davramislarimizin her birinde gozleyemediyseniz
HAYIR, gozlediyseniz EVET seklinde karsisindaki kutucuga (X) le isaretleyiniz.

DEGER OLCEGI
Evet Hayir

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

Baglangigtaki metali tarttiniz mi?

Mum agacindaki mum modelleri saydiniz mi?

Dokiim sonras1 metal agacini tarttiniz mi1?

Dokiim sonrast metal takilar saydiniz mi?

Baslangic ve sonraki metali karsilastirdiniz
m1?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, “HAYIR” yanitlariniz var ise
hayir yanitlarinizla ilgili 6grenme faaliyetlerini tekrarlayiniz. Tamami “EVET” ise modiil
degerlendirmeye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

YETERLIiK OLCME

UYGULAMA FAALIYETI: Dokiim iglemi

davranisglar1 deger dlcegine gore degerlendiriniz.

ACIKLAMA: Asagida listelenen davraniglarin her birinde 6grencinin kazandigi

DEGERLENDIRME OLCEGI

EVET

HAYIR

1-Faaliyet On Hazirhi

A.Calisma ortamim faaliyete hazir duruma getirdiniz mi?

B.Kullanilacak arag-gereci uygun olarak segtiniz mi?

C.Kullanacak malzemelerin saglamligini kontrol ettiniz mi?

2-Is Giivenligi

A. Asitlerin hazirlanmasinda yaniklara ve zehirlenmelere karst
tedbir aldiniz m1?

B.Pisirme ve eritme isleminde yaniklara karsi tedbir aldiniz
mi1?

C.Caligirken eldiven veya masa kullandiniz m1?

D.Kullanilan arag, gereglerin islem sonunda kaldirdiniz mi?

3.Dokiimiin yapilmasi

A Firim galistirdiniz mi1?

B.Dereceleri numaralandirdiniz m1?

C. Dereceleri firmna yerlestirerek 1s1y1 kademeli olarak
artirdiniz m?

D.Pisme siiresini beklediniz mi?

E.Dokiim makinesini ve uygun potay1 sectiniz mi?

F.Cubuk halindeki alasim metallerini sicak potaya koydunuz
mu?

G. Alasim metalinin erimesini beklediniz mi?

H. Dereceyi firindan alarak pota iizerine yerlestirdiniz mi?

I.Derecenin koruyucu bagligini takarak siktiniz mi?

J.Makinenin tur sayisini ayarladiniz m?

K.Makineye start verdiniz mi?

L.Makine turunu tamamlayinca dereceyi soktiiniiz mii?

M.Dereceyi biraz bekletip su dolu kovaya soktunuz mu?

N. Algiy1 eritip metal agacini derece igerisinden g¢ikarttiniz mi?

O. Metal agaci lizerindeki al¢iyr su ve asitle tamamen
temizlediniz mi?

P. Fireyi kontrol ettiniz mi?

R. Kogani kestiniz mi?

DEGERLENDIRME Cevaplarinizi  kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz,
“HAYIR” yanitlariniz var ise hayir yanitlarmizla ilgili 6grenme faaliyetlerini tekrarlaymiz.

Tamami “EVET” ise bir sonraki béliime geginiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1’IN CEVAP ANAHTARI

SORULAR CEVAPLAR
1 B
2 D
3 C
4 B
5 B
6 Y
7 D
8 D
9 D
10 Y

OGRENME FAALIYETI 2’NINCEVAP ANAHTARI

SORULAR CEVAPLAR
1 C
2 D
3 C
4 B
5 D
6 Y
7 Y
8 D
9 D
10 D
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OGRENME FAALIYETi 3°UN CEVAP ANAHTARI

SORULAR CEVAPLAR
1 B

2 A

3 C

4 C

5 C

6 Y

7 Y

8 D

9 Koruyucu bashk
10 Masa

OGRENME FAALIYETIi 4UN CEVAP ANAHTARI

SORULAR CEVAPLAR

1 C

2 D

3 C

4 D

5 C

6 B

7 C

8 Y

9 Y

10 D

11 Vakumlu dékiim

12 Derece

13 Dokiim islemi

14 Yolluk

15 Basin¢chh  vakumlu
dokiim
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OGRENME FAALIYETI 5 ‘iN CEVAP ANAHTARI

SORULAR CEVAPLAR
1 B
A
3 A
4 C
5 A

OGRENME FAALIYETI 6 ‘NIN CEVAP ANAHTARI

SORULAR CEVAPLAR
1 B
2 C
3 B
4 C
5 A

OGRENME FAALIYETI 7’NINCEVAP ANAHTARI

SORULAR CEVAPLAR
1 A
2 B
3 C
4 A
5 B

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilagtiriniz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz.

MODUL DEGERLENDIRME

Dokiim modili, faaliyetleri ve caligmalari sonunda kazandigimiz davraniglarin
degerlendirilmesi i¢in Ogretmeniniz size Olgme aract uygulayacaktir. Bu degerlendirme
sonucuna gore bir sonraki modiile gegebilirsiniz.

Dokiim modiiliinii bitirme degerlendirmesi i¢in 6gretmeninizle iletisim kurunuz.
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