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Giris

Kokil kaliba doktmle ilgili alasim secimi,
makine secimi vb. cesitli alanlarda
calisilmis  ve bu alanlar gelistirilmis
olmasina ragmen, kokil kalip ylzeyinin
hazirlanmasi ile ilgili yéntemleri ve
drtnleri konu alan calismalara cok az yer
verilmistir.

Kaplama malzemesini secen ve hazirlayan
genellikle operatordir. Secim, teknik ve
teorik 6ngorulerden daha cok, sadece
pratik tecribeye bagliolarak yapiimaktadir.
Bu kilavuz, kalip hazirlanmasinda calisan
dokimhane muhendis ve operatérlerine,
kaplama malzemelerin dogru kullanimi
icin gerekli  bilgiyi vererek, verimliligi
arttirmayl ve boylece de doékimhane
dretimini iyilestirmeyi hedeflemektedir.

Bu ikinci kez revize edilmis ve resimli
Foseco DYCOTE kilavuzu su konulari
icermektedir:

Kaplama malzemelerin fonksiyonlarinin
analizi, hazirlama ve uygulama metodlari
en yaygin doktmler icin kalip hazirlama
ornekleri.

DYCOTE kaplamalarinin karakteristiklerini
gosteren tablo genisletilmis,verimli hale
getirilmis ve simdi yeni DYCOTE ailesine
katilarak, DURA grubuna dahil edilmistir.
Uriintimiz verimliligi artirmak icin daha
uzun kaplama émri sunmaktadir.

Ozel  kaplamalarin  yapildigi  baz

Ulkeler listeye dahil edilmemistir. Bahsi
gecen kaplamalar her Ulkeye tedarik
edilememektedir. Daha fazla bilgi icin
ltfen yerel Foseco ofisi ile bagdlantiya
geciniz.

Bu kilavuz sogutucu madde (kuru buz
vb.) ile kumlama, uygulama hatalari
ve kalip-parca hatalarini iceren ekler ile
tamamlanmistir.

Kokil Dokiim ve Kaplamalarin Rolii
Kokil dokum, yuksek sayida seri Gretim icin
birbirinin ayni dokim parcalari Ureten ve
metalden yapilmis kalici kaliplar kullanan
bir prosestir. Dékiim esnasinda sikistirilmis
kumun gecirgenligi nedeni ile havanin
serbestce clkmasina izin verebilen kum
kaliplara karsilik, kokil (metal) kaliplar
gecirgen degildir ve bu nedenle uygun
hava memeleriyle dizayn edilmelidirler.
Kum kaliba kiyasla kokil —dékimin
avantajlar:

Daha iyi yapisal 6zellikler

Daha iyi dékim parca gérinimu
Daha biyuk boyutsal kararlilik
Parcanin besleme talebinin azalmasi
Seri Uretim oranlari

Disuk maliyet (daha biylk tretim
gruplariicin)



Kum kaliplara kiyasla, kalici metal kalip

kullanimi - metal alasimi  doldurmasi
ve katlasmasi acisindan  tamamen
farkli kosullar gerektirir; kokil kalip

kaplamalarinin (duvarlar Gzerine atilan
yarl gecirgen bir tabaka) fonksiyonu
bu prosesleri kontrol etmek ve doékim
parcanin kolayca ayrilmasini saglamak,
kokil kalbbin® émrani  arttirmak  vb'dir.
Kokil dokimde, kalip dizayni, alasim
tipi, metal sicakhdr énemli oldugu gibi,
kaplama secimi ve uygulama yéntemi de
en az yukaridaki belirtilen faktorler kadar
onemlidir. Foseco, modern dokimhane
endUstrisinin - tim alanlarinda  uzun
zamandir kullanilan  diger drin  ve
sistemler gibi, DYCOTE adi altinda cok
genis bir aralikta kokil kalip kaplama
drdnleri de Gretmektedir.

Ek olarak Foseco, daha ekonomik, daha
cevre dostu ve dokim dretimini daha
guvenli yapmak icin sdrekli olarak yeni
drdnler ve sistemler arayisi icindedir.

DYCOTE, un Fonksiyonu
The principal functions required of a
coating for die casting are:

m  Metal akisini, dékdmin her
yerine yeterli sicaklikta gidecek ve
damar, soguk binme vb. hatalarin
olusumunu 6nleyecek sekilde
garanti etmek

m Daha iyi katilasma ve dokim
parcalarin tamamen beslenmesini
garanti altina almak icin s
transferinin kontroli

m Kolay ayrilma: doktmler katilasma
sicakliginin biraz altinda kaliptan
cikarildiginda, kolay ayriima
parcalarin deforme olmadan
¢tkmasini garantiler

m lyi parca yuzeyleri ve buna
bagli olarak da ylzey temizligi
maliyetlerinde azalma

® Daha uzun metal kalip 6mra,
produktivite artisi ve bakim
maliyetlerinin azalmasi. Bu sonuglar
DYCOTE'un 6zellikleriyle uyusur.



Isi Transferi Kontrolii

Cesitli - bolumlerden  dagilan 1sinin
kontroll stiphesizDYCOTE'unen énemli
ozelligidir, cinkd yonld katilasmaya ve
kalip dolumunu (“Metal Akis Kontrold,,
boélimunde  tartisilacaktir)  kontrol
etmeye izin verir.

izolasyon seviyesi sunlara baglidir:

m Kullanilan hammaddenin ¢zellikleri

® Dokdmin ylUzeyine DYCOTE
uygulamada kullanilan yéntem

m Uygulama tabakasinin kalinligi

DYCOTE'u olusturan temel maddeler:

Dolgu: Genellikle TiO,, talk, mika, silika
tozu, demir oksit, AlLO, vb. refrakter

tozlardan olusur.  Kokil dékimde
aluminyum  alasimlarinin~ normal
dokim  sicakliginda  (650-800°C)

dolgu malzemelerin refrakterlikleri hig
kimyasal reaksiyon olusmayacak sekilde
ayarlanmalidir.  Dolgu maddelerinin
fonksiyonu termal iletkenlik, tanecik
sekli ve boyutlari gibi sadece fiziksel
ozellikler olarak kalir. (Diger faktorlerin
onemi metal akis kontroll béliminde
tartisilacaktir)

Baglayicilar: Bazen bazi kil, nisasta
tipleri gibi baska maddeler kullanilirsa

da, bircok durumda, uygun bir SiO2/
Na,O oraniyla sodyum silikat tercih
edilir. DYCOTE DURA ailesi gelistirilmis
baglayici sertligi temeline dayanan yeni
bir baglayici sistemi sunar.

Su kontrol edilmis sertlikte olmalidir.

metoduna  bagli  olan

termal izolasyon

Uygulama
tabakanin  sikilig,
ozelligini  etkiler: eger tabaka c¢ok
siki degilse, partikdllerin  arasinda
temas azdir ve bu sebeple gecirgenlik
ve izolasyon  ozellikleri  yUksektir.
DYCOTE kaplamalari genellikle arzu
edilen uygulama tipine bagl olarak
(firca ya da sprey uygulamalar) su
ile  seyreltilecek macun formunda
saglanir; seyreltme orani bu noktada
bagil olarak 6nemsizdir, ¢clinkl fazla su
kalip yizeyindeki sicaklikla atilir (firca
uygulamasinda 120-140°C ve sprey
uygulamasinda 180-250°C).



Firca uygulamasi kalip ylzeyini pirizlu
terkedecegi (hava paketleri dolu olarak)
icin izolasyon etkisi yUksek derecede
olacaktir. Bu da, 6zel ylzey dizginlugi
gerektirmeyen besleyici veya yolluk
gibi ylzeyler icin ideal olacaktir. Sprey
uygulamasinda DYCOTE kaplamalari
arzu edilen kalinhiga ulasana dek
ince katmanlar halinde uygulanir. Bu
durumda da hava paketleri olusacaktir,
fakat bir 6nceki paragrafta anlatilandan
daha az olacaktir ve baglayicidaki
kabarcik olusumundan cok taneciklerin
birikimi nedeni ile olacaktir.

Hava basinc ve tabancanin  kalip
ylzeyinden uzaklgdi, buharlasma olayini
yenecek ve DYCOTE'un kalip ylzeyine
tamamen  yapismasini  saglayacak
yeterlilikte olmalidir. Tavsiye edilen hava
basinci 2-5 bar ve uzaklik 25-30 cm'dir
(Sekil 6).

Eger yonlendirilmis katilasma kavrami
gozetilmis ise, hic ya da en azindan
kontrolli bir miktar katilasma cekintisi
iceren iyi kalitede dokim parcalar
elde edilmis olur. Ornek, katilasma
dokim parcanin besleyiciye en uzak
olan noktalarindan besleyicilere dogru
olusmasi durumunda.

Uygun bir kaplama, eger degisen dokim
kalinliklarr  gerekliyse,  yonlendirilmis
katilasmayl destekleyerek 1Isi transferi
kontroline  izin  verir.  Ornegin,
dokdm parcanin ince bir kesitine
karsilik daha kalin tabaka iri DYCOTE
kaplamasi uygulandiginda, katilasma
yavaslatilacak ve tersi olarak doékim
parcanin kalin bir kesitine ince tabaka
ince DYCOTE uygulanarak katilasma
hizlandirilirsa, metalin soguma
karakteristikleri  sayesinde  kusursuz
bir  dokim  parca  olusturulabilir.
Dokdm parcanin  kesitleri arasindaki
farklar arttigr stirece uygulanacak olan
DYCOTE'un izolasyon ozellikleri de
arttinlmahdir. Cok 6zel hallerde, arzu
edilen etki kalin bolgelerdeki kaplamayi
sUrtlp cikartarak veya ince kesitlere
kalin tabaka uygulayarak elde edilir.
Katilasma strecinde dokimu beslemek
icin belirli bir stre ergiyik halde kalmasi
gereken metalin oldugu besleyiciler ve
yolluklar, normal olarak izolasyon etkili
ve kalin bir DYCOTE tabakasI gerektirir.



Metal Akisin Kontrolii

Kaplamanin kalinhg (100-300 mikron)
ve sivi alasim ile kokil kalp arasindaki
sicaklik farki, 400-500°C arasinda
degiskenlik gosterir, 1sil iletkenlik bagil
olarak yuksek kalir ve sivi metalden kokil
kaliba sicaklik gecisi anlik ve yogundur.
DYCOTE'un fiziksel ozellikleri (irilik,
dolgu maddesi tanecik boyutu) sadece
dokimun  ytzey kalitesi  Gzerinde
etkili olmakla kalmaz, ayni zamanda
metal akisi ve izolasyon derecesine de
etki eder. Ornegin, metal ile ince bir
tabakanin bol temasi, I1si gecisini arttirir

Sekil 2:

Merkezden
baslayan
metal akisi

PUruzstz
DYCOTE 32

Parazla
DYCOTE 34

Kaynak: Daniel Whitrow, University Birmingham

ve hizla akiskanhidr azaltir; bu durum da
ince kesitli dokim parcalarda oldugu
gibi 6zellikle metalostatik basincin az
oldugu durumlarda tamamlanmamis

kalp  dolumu, soguk binme vb.
sonuglara yol acar.
= Kalip
== Kaplama
~a— S|V == Dokdilen
parca

Sekil 1: Yonlendirilmis katilasma
-
Metal i
purazlt

yluzeyden
akisi seciyor




Kalip yiizeyi celik

Sivi aluminyum
L -

Katilagsmis aluminyum

Kalip yiizeyi celik
Direction of Pl s

Bitmis dokiim parca

Sekil 3: Soguk birlesme olusumu

Diger taraftan, iri taneli ylzeyli bir
DYCOTE katmaninin  mevcut oldugu
durumda, ergimis metal ile DYCOTE
arasindakitemas belirgin olarak azalmistir
clnkU metalin ylzey gerginligine bagli
olarak sivi metal katmanin sadece zirve
noktalariyla ilk olarak temasta bulunacak
ve gecirgen kaplama kanallarindan hava
disari kactiktan sadece cok kisa bir stire
sonra yuzeydeki vadilerin icine girecektir.
Bu olay sivi metalin sicaklik kaybinin
minimum seviyeye indirilmesi anlamina
gelir ki, sivi metalin kalibr tamamen
dolduracagd kritik ana kadar akiskanligini
korur. Refrakter partikdllerin ptrtzltlugu
metalin akisini etkiler.  Aliminyumun
ylzey gerginligi yUksek oldugu icin,

akiskanlik 6zellikleri ve 1slanma kabiliyeti
dasuktdr; bunun sonucu olarak, eger
keskin koseli refrakter dolgu kullanilirsa,
dokim esnasinda aluminyum  oksit
yUzeyi slrekli olarak kirilip, hasar alacak
ve sivi metal ylzeyden cok daha kolay
gececektir.

Gercekten de, katmanin keskin kisimlari
katlasma esnasinda  doékim  parca
ylzeyine bag yapar ve ayrilma esnasinda
kirlirlar. Bu nedenle daha iyi ve tutarli
sonuclar almak icin dutzenli olarak
kaplama yapmak gereklidir.
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Sekil 4: Ince taneli kaplama
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Sekil 5: Iri taneli kaplama



Kolay ayrilma

Kalibin  dizayni  nasil olursa olsun,
dokim  parcanin  kaliptan  kolay
ayrilabilmesi kolloidal ya da yari kolloidal
formda grafit kullanilarak daha kolay
hale getirilebilir. ~ Grafit, kaplamada
DYCOTE'un temel refrakter bilesimi
olarak  kullanilabilecegi gibi, Ustlne
bagimsiz  olarak da uygulanabilir.
Refrakter DYCOTE bilesiminde grafit
kullanildiginda, ince grafit tabakalarinin
pul pul  soyularak  kaplamanin
incelmesinden ve termal iletkenlikteki
arzu edilmeyen artistan kaginmak icin
kaplamanin  zayiflatimamasina  6zen
gosterilmelidir. ~ Genellikle  dékimd
clkartmanin zor oldugu veya hareketli
parcalarinda  kullanildigi  kosullarda
grafit, DYCOTE kaplamanin Ustlne
uygulanir. DYCOTE'un bilesimi  kesin
bir sekilde kontrol edilmelidir, &yle
ki baglayicc madde eger her grafit
partiktlinln etrafinda sert bir kabuk
olusturursa, yaglanma o6zellikleri azalir
ya da tamamen yok olur. Grafit bazli
DYCOTE  uygulandigi  durumlarda,
lameller dizensiz bir bicimde dagilirlar
ve kaplamanin  termal iletkenligini
dusdrecek olan bircok kucik kabarcik
kaplama icinde olusabilir. Buna ragmen,
birkac doékim sonra, grafit filminin
diz hale gelmeye ve gecirgenligini
yitirmeye egilimi vardir. Bu, dokimuin
kaliptan ayrildiktan sonraki filmin parlak

goéruntisunden  gorllebilir.  Clnkd,
katilasma sirasinda olusan cekinti nedeni
ile sdrekli strtinme olusur. Bunun igin
baglayic madde zayif olmali ve filmin
kinlmasina izin  vermelidir.  Boylece,
alttaki katmandaki grafit tekrar aciga
ckmis olur. Ikinci tabaka kaplamayi
uygularken karsilasacagimiz dezavantaj
ise ilk katmandaki tanecik boyutlarinin
avantajlarini yok etmesidir. Meydana
gelen olay soyledir: DYCOTE kaplama
Uzerinde grafit vadilerde toplanir, boylece
tabakanin  gérinimu daha pirizsiz
olur ve sivi metalin akisini azaltir.

Son glnlerde, boron nitrir (BN)
iceren ve hegzagonal grafit benzeri
yapilari  olan izolasyon kaplamalar
piyasaya sunulmustur. Bu kaplamalar,
sivialuminyuma azalmis islanabilirlik
kabiliyeti saglamakta ve dékimun kolay
ayrilmasina izin veren refrakter 6zellikler
tasir. Ayrica Urinin beyaz rengi dokimu
grafitle olabilecedi gibi renkli olmaktan
korur.



lyi ylizey

Yukaridaki anlatimlardan da cikartilacagi
gibi, dizgln ytzey DYCOTE tercihine
baghdir. Ornegin, diz ince ylzeyler
metal akisini  destekleyen acili ve iri
taneli  kaplamalar gerektirir. ~ CUnku,
metalostatik basinc dusdktir ve kalibi
doldurmak ancak ve daima aluminyum
oksit filminin kirlmasi ile mdmkan olur.
Buna bagl olarak, dokimin yizeyi
hafif ptrizli ama saglam olacaktir. Oysa
dizgun yazeyli bir kaplamada kalip tam
dolmayacaktir. DékUm parcanin  kalin
kesitlerine karsilik gelen kalip bolumleri,
metalostatik basing bu noktalarda ylksek
olacag icin, ince DYCOTE kaplamalariyla
kaplanabilir.

Ayni zamanda uygulama da sonucu
etkileyecektir. Ornegin, firca uygulamasi

Sekil 6:

esit  olmayan  bir
sprey uygulamasi
saglayacaktir.

ylzey verirken,
dizgun bir ylzey

Omiir

Kaplamanin  émrine yardimc  olan
faktorler:

m Baglayial Tipi

® Uygulama Sekli

m Refrakter Tipi

Baglayici, sadece yiksek sicakliklara
degil ayni zamanda kaplamada cekme
gerilimlerine neden olan fazla sicaklik
degisikliklerine de dayanmalidir.
Genellikle, cok iyi belirlenmis bir SiO,/
Na,O oraniyla sodyum silikat, sadece
termal catlamalara direncli olmayip, ayni
zamanda yUksek sicakliklara zamanla
daha direncli hale gelip uzun émdarld
olacaktir.

SPREY UZAKLIGI VS. ASINMA
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Onceden belirtildigi  gibi, uygulama
metodu 6nemlidir ve kokil kalip sicaklig
da cok kritik bir faktordar. Eger sicaklik
cok dusuk olursa ve bunun sonucu
olarak  buhar  olusumu  gecikirse,
kaplamanin altinda olusan buhara bagli
olarak, kaplama kabarciklar olusturarak
kaliptan ayrilmayi saglayacak gecirgen
olmayan bir film olusturur. Sonrasinda
katman ceker ve tamamen kuru
oldugu zaman kalibin bir kismi acikta
kalir. Eger sicaklik cok yUksekse ve su
buharlasmasi cok siddetli olursa, su
ve sodyum silikat filmi ile beraber olan
refrakter tanecikleri birbirlerinden ve ayni
zamanda kalibin ylzeyinde gerceklesen
minik patlamalarla da kaliptan havaya
dogru ayrilacaktir. Sonuc kolayca atan
zayif, iri, tozumsu bir kaplamadir. Buna
ragmen belirtildigi gibi kaplama su
ile seyreltilirken, kaplamayr olusturan
bilesenlerin  birbirlerine  orani  sabit
kalacaktir. Seyreltme orani kaplamanin
nihai ylzey gérinimdnG etkileyecektir.
Genel bir kural olarak, seyreltme orani
azaldikca kaplamanin kaliba baglanma
guct azalacaktr, fakat kaplama daha
kalin - olacaktir, 1sil iletkenligi daha
yUksek olacaktir ve sonug olarak daha iyi
izolasyon glclne sahip olacaktir.

Magnezyum alasimlari
DYCOTE ayrica dokim  6ncesinde
Mg alasimlari ile iyi bir uyum saglar.

Metal oksidasyonunun onlenmesi icin
kullanilacak yontem, inert gaz ile kalip
bosluklarinin doldurulmasidir. DYCOTE
BN kaplamalar, magnezyum alasimlari ile
uyumludur.

Bakir alasimlari

Bu alasimlarin kokil kaliba dékiminde
karsilasilan en buyuk zorluk, kalp
ylzeyinde cinko oksit kalintisiolusmasidir.
Eger bu kalinti giderilemezse, hemen
dokiman  yilzeyini  kabul edilemez
yapacak olan bir kalinlik olusturur.

Bu nedenle kaliplar 6yle tasarlanmistir
ki, sokulup, cinko oksit olusumunu
engelleyecek olan ayni zamanda kalibi
sogutan karbonlu bir slispansiyon iceren
banyo icerisine daldirilir.  Yizeydeki
gbzenekli yapi icine giren karbonlu
malzeme, hem izolasyon hem yaglama
ozellikleri kazandirir.  Belirli bir orana
kadar inhibitér ylzeyde c¢inko oksit
olusumunu  engeller.  Bu  prosesin
diger bir avantaji daldirma uygulama
metodunun basitliginden kaynaklanan
yUksek Gretimdir.

Aluminyum bronz

Bu durumda DYCOTE kaplamalari hafif
alasimlar icin kullanilabilir. Cikartmayi
kolaylastirmak icin ikinci bir grafit bazli
kaplama kullanilir. Piring icin anlatilan
daldirma metodu kullanimi da mimkin
olabilir.



Alcak basinch dokiim

Bu proseste sivi metal, sizdirmaz firina
monte edilmis bir kaliba enjekte edilir.
Firnin icindeki  sivi metalin ylzeyine
uygulanan hava veya nitrojen basinc,
sivi metalin bir tlpten kalibba dogru
ylkselmesine ve gecisine neden olur.
Metalin hareketi icin gerekli olan basing
metalostatik  basinctan  biraz  daha
ylksektir. Kalip dolarken sivi metalde
hic geri basing yoktur. Normalde,
kokil dokimde kullanilan DYCOTE
kaplamalari veya 6zel versiyonlari alcak
basincl dokdm icin kullanilir.

Kalibin hazirlanmasi

Temizleme

Temel gereksinim kaplanacak
ylzeyin temizlenmesidir, daha onceki
kaplamalardan kalinti ya da yag, gres,

Sekil 7:

kurum  kalmamalidir.  Temizleme tel
firca ile ya da ince kum puskurtmeyle
yapilmalidir. Son zamanlarda kuru buz
sistemleri  gelistirilmistir.  Bu  sistem,
kalibl sékmeye gerek kalmadan kum
puskUrtmeye izin vermektedir, cevresel
acidan bakildiginda belirgin avantajlari
vardir, fakat kallbin derin bdlgelerine
ulasmaktaki problemleri de g6z ard
etmemek gerekir. Ayrica agir gurdltd
de buytk bir problemdir. Dezavantaji
tim kaplama tarlerinin uzaklastirilabilir
olmamasidir.

Kalip sicakligi

Kaliplar genellikle 300-400 OC civarinda
cahsirlar, ancak DYCOTE'lar 180 ila
250 OC degisken sicaklik araliginda
kullanilan  DYCOTE'un cinsine bagli
olarak ve istenen yapisma derecesine

KALIP SICAKLIGI VS.ASINMA

.F:l"

Seyreltme orani Kaplama:Su - 1:5
Sprey Uzakligi — 20 cm
Sprey Basinci — 0,5 Mpa

Asinma testi sonrasi kaplama kalinligi
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goére uygulanmalidir. Uygulama sicaklig
arttikca yapisma azalir. Dokdm esnasinda
bazi bolgeler tamir isteyebilir, bu
operasyon ¢zel bir prosedir ile dékim
sicakliginda gerceklestiriimelidir. (Sekil 7).
Uygulamassicakligi arttikca yapisma azalrr.
Bu nedenle uygulama esnasinda kalibin
sicakligl bir kontak termokupl ile dogru
bir sekilde &lctlmelidir. Kaplamadan
once kalibin isitilacagr uygun sicaklik
daha yuUksek olmalidir (250-300°C),
sonra tercihen bir 6rtl altinda dogru
kaplama sicakligina dogru sogumaya
birakilir. Boyle bir islem kalip sicakliginin
homojenligini arttinr ve bunu izleyen
kaplamalar yapilmasi gerektiginde ani
isinmalari onler.  Kalip  kaplandiktan
sonra ve ilk dokimden o6nce, kalip
calisma sicakligina isitilmalidir. Kaplamay:
tazelerken en iyi sonucu almak icin, ilk
olarak kalip sicakligini tavsiye edilen
kaplama sicakligina kadar asagi indirmek
tercih edilmelidir.

Sekil 8: [ZOLASYON
kS
ok
©
=
S
&
=
i o X : o i Ll ]

Kaplama kalinligi (mikron)

Sekil 9: Kaplama kalinhiginin izolasyon ve akiskanlik
lzerine etkisi

Kaplama kalinhgi

Kaplama kalinligr istenen izolasyon
derecesine gore belirlenmeli ve kontrol
edilmelidir. 50 ym ve 150 pm araligindaki
kalinliklar kullanilan Grdn icin maximum
tipik izolasyon derecesini elde etmek icin
yeterlidir (Sekil 8).

Dokilen parca ve besleyiciler icin, firca
uygulamasi  4-5 mm’lik bir kalinhk
sa@layabilir. Kaplama kalinhdi dokulen
parca ve kaliplar arasindaki sicaklik
degisiminde temel faktordtr. Daha
onceki kaplamalarin Ustlne dikkatsiz ve
6zensizce yapilan kaplamalar, kalinhigin
degismesi, zayif tabaka sikligi, dokimde
sicak nokta hatalar gibi baz kotu
sonuclar doguran kalin tabakalara neden
olur. Kaplama kalinhiginin kalip doldurma
zamanina etkisi Sekil 9'da orneklenmis
ve ayni zamanda akiskanliga olan etkisini
gostermektedir.
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Kaplama Omrii

Bu kesinlikle ilginin en buydk oldugu
yondur ve kalip ve kaplamanin dikkatli
bir sekilde hazirlama kalitesi ile baglantisi
vardir. Mutlak temizlik ve dogru isitma
buttin DYCOTE tiplerinin kaliba diizgln
yapismasi icin gereklidir. Dikkatli bir
sekilde uygulanan kaplamanin en az
bir gln, potansiyel olarak da doékum
tasarimina bagli olarak bir hafta stirecek
bir etki gostermesi beklenir.

Bu sonuclari almayr basaranlar, uzun
Omurld  kaplamanin ~ ¢zellikle  metal
kaliplarin  tutarli  calismasi  acgisindan
cok 6nemli oldugunu goreceklerdir.
GUnUmUzde yeni DYCOTE
kompozisyonlari  Uretilmistir, bunlara
uzun 6murlt DYCOTE adi verilmektedir.
ince, orta ve kaba uzun 6murlii DYCOTE
kaplamalar gelistirilmistir.

Kaplama omriinde daha iyilestirilmeler
icin, uzun o6mdrld  DYCOTE ‘lar
kaplamadan hemen sonra bir saatin
lUzerinde 350-400°C" de tutulmalidir.

Malzemelerin Hazirlanmasi

Kullanilan drdnlerden optimum
performansi almak icin dogru depolama
ve kaplamanin  uygun hazirlanmasi
cok 6nemlidir. DYCOTE kapali, serin,
kuru ve glnes 1sigindan uzak bir yerde
saklanmalidrr.

DYCOTE kaplamalari
duyarhdir.

donmaya

DYCOTE uygun sicaklikta saklanmalidir
(10-25 °C). Sabit bir sicaklikta depolama,
drdndn  kivamhligini ve yogunlugunu
sabit olarak korur.

Sekil 10: Ornek DYCOTE hazirlama odasl
12



Cok ylksek sicaklik kivamda degisimlere
ve hizli ayrnismalara sebep olur. Cok
distk sicaklik ise, kivamin degismesine
ve genellikle su bazli olan DYCOTE
drdnlerinin eger sicaklik 0°C ,nin altina
diserse donmasina ve Urinin jel
ozelliginin kaybina neden olur. Stoklar,
drdnlerin yaslari temel alinarak kullanilir,
daha uzun zaman depolanmis Grinin
once tlketilmesi 6nemlidir, boylece
DYCOTE mUmkin oldugunca taze
olarak kullanilacaktir. Depolanan Grinin
miktari 6yle lyi ayarlanmalidir ki, etiket
Uzerindeki son kullanim tarihinden 6nce
kullanilmasi garanti altina alinmalidir.
Spesifik olarak, kullanilacak malzemeyi
bir ay 6nce satin almak yeterli stok
seviyesini mimkadn kilacaktir.

Karisimlarin Hazirlanmasi

Dogru  yogunluga ulasabilmek ve
ayni zamanda optimum kullanim ve
yeniden Uretim karakteristikleri icin
dogru karistirma ve hazirlama énemlidir.
Uygun bir mikser kullanmak DYCOTE
hazirlamak icin en iyi yoldur. Foseco,
“Carry & Mix" ile beraber kullanilabilecek
olan “DYCOTE Yonetim Sistemi”
adi verilen bir sistem gelistirmistir.
DYCOTE Yonetim Sistemi, Carry & Mix
icinde DYCOTE'u dogru miktarda su
ile karnstirilabilmesi icin operatére izin
veren otomatik su dozajlama ekipmani,
daldirma yeri ve raflardan olusan bir

atelyedir. Carry&Mix'i elektrik motorlu bir
araba Uzerinde kullanmak tavsiye edilir,
boylece kaplama hazirlandiktan sonra,
kolaylikla kalip hazirlama bélimine
tasinabilir. Carry&Mix'in - arabasiz,
pnématik motorlu ve sabit olan tipi de
mevcuttur

Sekil 11: Carry & Mix
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Karistirma prosediri soyledir:

®m Depoya yaklasik olarak toplam suyun
1/3 veya 1/2 ‘sini ekleyin.

m  Mikseri calistirin.

B Dogru miktarda macunu topak
olusturmayacak bicimde kalin bir
karisim haline gelmesi icin yavasca
ekleyiniz.

m Karisim  kullanim  yogunlugundan
biraz daha kalin olana kadar yavas
yavas su ekleyin.

m Karisim homojen bir hal alinca,
uygulama icin gerekli olan yogunluga
kadar su miktarini arttirin.

Karistirilan Grtin Gstd kapali saklanmalidir.
Ustini ortmek su buharlasmasini ve
depoya girebilecek olan pisliklerin riskini
azaltacaktir. Depo her ay icinde dizenli
olarak, en az bir kez temizlenmelidir. Bu
islem, su bazli Grtnlerde biyolojik kabuk
olusumunu engellemek icin gereklidir.

14

Kontrol

DYCOTE urtnlere, misteriye vardiklari
zaman optimum durumda olabileceginin
garanti altina alinmasi icin cok siki kalite
kontrol yapilir, buna ragmen
kullanildigi zaman daha ileri kontroller
gereklidir.  Bu  kontrollerin  buyuk
cogunlugu  doéktmhanelerin  kontrol
programlarina kolayca uyabilir.

aran

Sekil 12 Agirlik ve hacim ile yogunluk &l¢tlmesi



Diger kontroller:

® DYCOTE goérinumu tedarik edildigi
gibi veya karistinldigi halde, her
zaman ayni olmalidir.

®m Topaklanma veya yabanci
madde isareti, Grind inceleyerek
belirlenebilir.

m Etiket / Gretim tarihi kontrolu

Sekil 13: Baumé olcer

Yogunluk 6lctimdi, ucu kalibre edilmis bir

) agirlik ile olusan bir 6lctim cubugunun
Baumé o :
Yogunluk karisimin icine birakilmast ile yapilir. Karisim
ne kadar yogun ise cubuk o kadar az batar.

Agirlik/Hacim | Hacmi bilinen bir malzemeden agirlik 6l¢ima.

Tartilmis olan karisim firinda kurutulur ve
Kati miktari Kalinti tekrar 6lctlur. Kalan tortu, son agirhgi ve
baslangic agirlik arasindaki % oranidir.
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Uygulama Metodu

Kaplama cesitli metodlarla yapilabilir:
® Firca

m Sprey

m Daldirma

Kaliplar icin en hizli ve en uygun metod
sprey uygulamasidir. Firca uygulamas,
kaplamanin daha kalin olmasi gereken
veya kigctk detaylar acisindan kalibin
diger bolgelerine goére daha degisik
kaplanmasi gereken diiz alanlar (besleyici
ve yolluklar icin) icin daha uygundur.
Daldirma uygulamasi genellikle
kaplamanin kalibr  sogutmasi gerekli
oldugu bakir alasimlarinda kullanilir.

Sprey uygulama
Esas olarak 2 degisik cesit sprey aleti
vardir:

m Sifon tabanca (yuksek basincli hava),
sivlyl tabancadan cikarmaya zorlayan
kismi vakum yaratmak icin sikistiriimis
hava kullanir ve kaplamayl minik
zerrelere donUstUrUr.

® Havasiz sistem, karisimi  yuksek
basincta dar bir kisimdan zorlanacadi
ve daha sonra genlesme ile
atomize olacagr tabancanin icine
pompalayarak calisir

Sekil 14: SEYRELTME ORANI VS. ASINMA KALINLIGI
]
_ Yaklasik Kalip Sicakligi 200 °C
% e Sprey Uzakligi 20cm
E’ Spray Basinci 0,5 Mpa
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Seyreltme Orani
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Dogru bir kaplama elde edebilmek icin
yapilmasi gereken islemler:

Tabanca ve 6zellikle meme tamamen
temiz olmalidir.

Depoyu sadece gerekli olan miktar
karisim ile doldurun. Artan miktari
atin veya uygulama icin tekrar mikser
icine koyun.

Tabanca icindeki GrinG uzun duruslar
(<10 dak.) olmadan kullanin.

Hat basinc 2-3 bar'a ayarlayin
(karisimin  seyreltilmesine baghdir).
Cok fazla veya cok az basing,
sis  olusturmak yerine damlacik
olusumuna neden olacaktir.

Kaplamaya kalibin disindan baslayin
ve aralikli sprey yapmaktan kaginin.
Kisa gecisler yapin ve tabancayi her
zaman hareket ettirin.

Tabanca ve kalip arasinda 20-30 cm.
mesafe birakin.

Hizli ama dikkatli calisin. Her gecis
kalibi biraz daha sogutacaktir.

Sekil 15: Krautzberger sprey tabancasi

®m EJer uygulama mesafesi cok yakin

ise, kaplama daha kalin olmaya
egilimli  olacaktir, kurumasi yavas
olacaktir ve dokim parca Uzerinde
lekeye neden olabilir.

Eger uygulama mesafesi cok uzak ise,
suyun bir kismi daha kalipla temasa
gecmeden  buharlasacak  (kuru
sprey) ve nihai dokiimde kalin ylzey
olusturacaktir ve kaplama yapismasi
iyi olmayacaktir.

Kaplamayi bir veya iki kalin tabaka
yerine, birkac ince tabaka olarak

uygulamak tercih edilmelidir.

Her bir katman arasinda kaplamanin
kurumasina izin verilmelidir.
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m Dokim tipine bagl olarak iyi bir

izolasyon icin tipik kaplama kalinlig
150 - 250 pm arasinda olmalidir.
Duzgln bir ylzey finish icin ise son
olarak kaplama kalinhigr 30 - 50 ym
olarak uygulanmalidir.

acidan kaplama yapilmis olacaktrr,
ve sonucta “gdlge”  olusumu
Onlenecektir. Bu uygulama ayni
zamanda operatorin tarafinda cok
fazla kaplama malzemesi birikimini
zit tarafta kuru sprey olmasini da

engeller.
® Optimum performans icin
kaplamanin  kalinlig  uygulamanin  ® Kaplamanin kalip Uzerinde akmasina

farkli basamaklarinda kontrol izin verilmemelidir.
edilmelidir.
m Kullanimdan sonra her zaman
m QOperatér kalibi  birkag  degisik ekipman temizlenmelidir.

yonden kaplayacak sekilde hareket
etmelidir. Boylece ylzeylere birkac

Gegisin

[Ty T
i Gegisin Y mnttodt
sonu I"' ===

""" "| sonu *,,"'

Kalin katmanin elde

*ﬁ. edildigi nokta /

Sprey dolasimi

Kalin katmanin elde edildigi nokta

Hatalr

o 2

Sprey uygulanirken tabanca dik tutulmalidir

Hatali__




Kaplama Kalinhginin Kontrolii
Kaplama kalinlig, cok sicak yuzeyler
Uzerinde calismanin zor olmasi nedeni
ile, kontrol edilmesi kolay olmayan bir
parametredir ve operatorler her zaman
tecribeyle calismaya terk edilmistir. Bunun
sonucu olarak ayni kalibin yizeyleri arasinda
bile uygun ve tutarli sonuclar alinamaz.
GUnUmuzde, tim sicak kaliplarda ve
tm noktalarda kullanilabilecek  kalinlk
gostergeleri  mevcuttur.  Bu  operatore,
kaplama kalinligi ile dokimin metalurjik
yapisi arasindaki iliskiyi  kurabilmesine
izin verir ve dogru sprey sistemi ile dogru
kalinlik gereksinime gore ayarlanarak hurda
olusumu  minimuma indirili.  Kaplama
kalinligini kontrol etmek ayni zamanda
yonlendirilmis katilasmanin daha iyi kontrol
edilebilmesini ve daha da 6nemlisi saglam
dokdm parca Uretilebilmesini saglar.

Sekil 16: Manyetik sistem ,Pull off Gauge 157"
Elcometer Instruments Ltd. Manchester

Sekil 17: Ultrasonik sistem “Sonacoat F”



Sekil 18: Kizilotesi Termometre

-

Sekil 19: Kontak Termokupl

20

Kalip sicakligr genel olarak kontrol
edilen bir parametredir, buna ragmen
bazi durumlarda tecribe uygulama
oncesindeki kontroli gecer ve sonuc
olarak kaplama yapismaz veya uzun
Omurll olmaz.

GUnUmMUzde, kalp sicakhigini kontrol
etmek icin kontak termokupllar ve
kizilotesi veya lazer termometreleri
kullaniimaktadir. Bu operatére farkli
karisimlari dogru sicakliklarda uygulama
imkani verir.



DYCOTE ma tane Aciklama
b Kaplama
oyutu hacmi
acmi

Astar

DYCOTE DR87 25 1:1to 3:1 | Tum uygulamalar icin temel kaplama
sicakhgr 180 °C.

izolasyon kaplamalar

DYCOTE 6 70 3:1to 4:1 | Genel mihendislik dékimleri icin ytksek
izolasyonli kaplamalar

DYCOTE D6ESS 85 3:1t0 5:1 |ince kesitli dokiuimler icin cok yiiksek
izolasyonlu kaplama Dokulu dékum finisi.

DYCOTE D6ESSB 85 3:1t0 5:1 | ince kesitli dékimler icin cok yiiksek
izolasyonlu kaplama Dokulu dékum finisi.
Ekstra baglayicili.

DYCOTE 32ESS 30 3:1to 5:1 | Orta izolasyonlu kaplama, Jant alasimlari
icin etkili.

DYCOTE 34 80 3:1t0 5:1 | ince kesitli dokimler icin cok yiiksek
izolasyonlu kaplama, genel olarak otomotiv.
Dokulu doktm finisi.

DYCOTE 34ESS 80 3:1t0 5:1 |ince kesitli dokiumler icin cok yiiksek
izolasyonlu kaplama, genel olarak
otomotiv. Dokulu dékdm finisi. Ekstra
baglayicili.

DYCOTE D34 80 3:1t0 5:1 | ince kesitli dokiimler icin yiiksek izolasyonlu
kaplama, genel olarak otomotiv. Dokulu
dokam finisi.

DYCOTE D34ESS 80 3:1t0 5:1 |ince kesitli doktmler icin yiksek
izolasyonlu kaplama, genel olarak
otomotiv. Dokulu dékdm finisi. Ekstra
baglayicili.

DYCOTE F34 50 3:1to 5:1 | Genel kullanim icin. Genis ve ince kesitler
icin iyi izolasyon &zelligi.

DYCOTE 39 5 3:1to 5:1 | Dustk izolasyon, cok iyi yUzey finisi,
islemeye izin vermeyen jant 6n
ylzeylerinde kullanilir.
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Ortala-

Seyreltme

DYCOTE ma tane Alizzl Acgiklama
b Kaplama
oyutu hacmi
acmi

DYCOTE D39 15 3:1t0 5:1 | Genel kullanim, iyi ytzey finisi. Jant Gretimi
icin 6zel.

DYCOTE D39ESS 15 3:1to 5:1 | Genel kullanim, iyi yuzey finisi. Jantlar
Gretimi icin 6zel. Ekstra baglayicili.

DYCOTE 140 30 3:1to 5:1 | Ortalama bir izolasyon ve yuzey finisi,
genel muhendislik dékumleri icin.

DYCOTE 140ESS 30 3:1to 5:1 | Ortalama bir izolasyon ve yizey finisi,
genel muhendislik déktmleri icin. Ekstra
baglayicili.

DYCOTE F140 35 3:11t0 5:1 | Genel uygulamalar icin orta boy tanecik
boyutu ile izolasyon ¢zellikli DYCOTE.

DYCOTE 2040 35 1:1to 3:1 | Daha uzun 6mur saglayan otomotiv parca
dokimd icin orta boy tanecik boyutu ile
izolasyon ¢zellikli DYCOTE.

DYCOTE 2050 35 1:1to 3:1 | Ortalama izolasyon. Kalin kesitli otomotiv
parca dokimunde daha uzun é6mur ve
2040’dan daha iyi yUzey finisi saglayan
DYCOTE.

DYCOTE 3950 10 1:1to 3:1 | Dusuk izolasyon, cok iyi yuzey finisi,
islemeye olanak vermeyen jant 6n
ylzeylerin icin. Daha uzun émur saglar.

DYCOTE 3975 30 1:1to 3:1 | Akisin mutlaka gerekli oldugu purizsiz
ylzeylerde. Boron Nitrdr icerir.

DYCOTE D7039 75 3:1to 5:1 | lyi bir yiizey finisi ile birlikte kalin bir
kaplama.

DYCOTE DBN120 35 10:1t0 20:1 | Uzun émarld, purtzstz bir yuzey finisi.
Boron Nitrtr icerir. Jant dokimleri icin.

DYCOTE DBN130 50 10:1t0 20:1 | Uzun 6émurld, iyi ylzey finisi istenen
parcalarda. Boron Nitrr icerir. Jant
dokamleri icin.

DYCOTE DBN7039 75 3:11to 5:1 | lyi bir yiizey finisi ile iri taneli bir kaplama.

Boron NitrUr igerir.
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Ortala-

Seyreltme

DYCOTE ma tane SOl Aciklama
b Kaplama
oyutu hacmi
acmi
Heat iletken kaplamalar
DYCOTE 40 1 Sadece Kayan ve hareket eden ytzeyler icin grafit
madeni yag | yaglari harmani.
kullanin.
DYCOTE 11 15 ) .| Kaliptan dékumuin rahat cikariimasi icin su
5:1to 15:1 . . -
bazli yari koloidal grafit. Baglayicisiz.
DYCOTE E11 20 ) . | DYCOTE 11 icin benzer uygulama. Yari-
5:11to 15:1 . . y
koloidal grafit. Baglayicisiz.

DYCOTE 11| 70 5:1to 15:1 | Yari-koloidal grafit. Hizli soguma ve kaliptan
rahat ayrilmasi icin. Baglayicisiz.

DYCOTE 36 35 3:1to 5:1 | Dusuk taslak acili kaliplar icin distk
izolasyonlu kaplamalar.

DYCOTE F36 50 3:1to 5:1 | Orta 6lcekli DYCOTE kaplama / iyi yazey finisi
ve disuk taslak acili kuctk pinler icin kolay
siyrilma.

DYCOTE 38 25 10:1 Kaliptan siyrilma amaci icin su bazl grafit.
DYCOTE 11'den daha ince.

DYCOTE D38 5 10:1 Baglayicisiz tamamen koloidal grafit yaglayici
kaplama.

DYCOTE D212F 70 5:1to 15:1 | Kolay ayrilma icin iri taneli grafit bazli
kaplama. Baglayicisiz.

DYCOTE G26 6 10:1t0 30:1 | Piring igin su bazli kaplama, 6zellikle kaliptan
kolay siyrilma ve kalibi sogutma icin.

DYCOTE 61 30 10:1 t0 30:1 | Piring icin su bazli kaplama, 6zellikle kaliptan

kolay siyrilma ve kalibi sogutma icin.
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Digerleri Aciklama

DYCOTE HARDENER DYCOTE kaplamalar icin ekstra sertlestirici. DYCOTE kaplamalara
katilarak kaliba daha ileri diizeyde bir yapisma saglar.

DYCOTE 7029 Besleyici ve yolluk sistemleri icin yksek izolasyonlu macun. Firca
kullanarak 3 mm bir katman olusturmak mimkdinddr. Uygulama
sicakhigr 110-114 °C. Gerektigi takdirde su ile seyreltilebilir.

DYCOTE W Otomatik ocaklar icin kaplama.
DYCOTE DURA ma tane Aciklama
b Kaplama
oyutu hacmi
acmi

DYCOTE DURA yeni baglayici sistemi kaplama ailesinin yeni lyesidir. Daha uzun
omiur ve bunun sonucu olarakta ytiksek tiretkenlik saglar.

DYCOTE DURA 300 5 Bilgi Ekstra dmir saglayan cok ince kaplama.
foyune Tipik uygulamasi; alcak basing dékim
bakiniz | jant Gretimi.

DYCOTE DURA 400 50 Bilgi Cok uzun 6marll orta seviyede

féyune | izolasyon kaplama. Ornek uygulama:
bakiniz | Otomotiv dékimd.

DYCOTE DURA 410 50 Bilgi Cok uzun 6murlt orta seviyede
foylne izolasyon kaplama.
bakiniz

DYCOTE DURA 420 35 Bilgi Oldukca iyi bir ytizey ve cok uzun
féylne omarld izolasyon kaplama.
bakiniz

DYCOTE DURA 500 78 Bilgi Kaliptan iyi bir ayrilma istenen ylksek

foylne izolasyon ¢zellikli uzun émdarlt kaplama.
bakiniz Ornek uygulama: Otomotiv dokim,
devirmeli dokum.

DYCOTE DURA 510 78 Bilgi Uzun émrli izolasyon kaplama. Ornek
foyune uygulama: Otomotiv ve silindir déktm.
bakiniz

DYCOTE kaplamalarin degisik paket boyutlari mevcuttur.
Tiim DYCOTE kaplamalar dona karsi duyarhdir ve 5 - 25 °C arasinda muhafaza
edilmelidir.
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DYCOTE Kaplamalarin Secimi
DYCOTE seciminde birkac
g6zoénlne alinmalidr.

faktor

Dokdmun  kesit kalinligr:  Kaplamanin
en o6nemli o6zelliklerinden biri  kalibi
doldurmaya yardim etmektir. Dokimun
kesit kalinligininince oldugu durumlarda
iri taneli, yiksek izolasyon 6zellikli bir
DYCOTE tercih edilmelidir.

Dokdmun yizey kalitesi cok onemlidir,
fakat cok iyi ylzey yapisi saglayan
DYCOTE'larin  tane  vyapisi  ince
olacagindan ve izolasyon etkisi iri taneli
DYCOTE’ a kiyasla daha az olacagindan
dolay, bu c¢esit kaplama kalibi
doldurmayi glclestirecektir. Bu nedenle
ylzey kalitesi ile izolasyon arasindaki
dengede uzlasilmalidir.

Dokdmun geometrisi de iyi besleme igin
kritik olabilir. Eger dokimun belirli kalin

kesit alanlari mevcutsa, bu durumda
yonlenmis katilasmayi saglamak igin 6zel
bir kaplama gerekebilir. Parca dizayni
nedeni ile, parcanin kaliptan siyirma
acllar kiclk ise, bu bolgelerde yaglama
ozelligi olan DYCOTE'lar  kullanlir,
boylece parca ile kalibin ayirma 6zelligi
mukemmel olacaktir.

DYCOTE secimini dokim prosesi de
etkiler. Ornegin, alcak basincl dékimler
icin kullanilan kaplamanin kokil kaliba
dokdmde kullanilan kaplamaya gore
farkli 6zellikleri vardir.

Kokil Kalip ile Yasanan Problemlerin
Bazi Nedenleri

m Kaplamanin pul pul dékilmesi

m Kaplamanin cabuk asinmasi

m Kaplamanin kaliba yapismamasi

m Kaplamanin cok purizlt olmasi

® Soguk binme ve damla hatasi

Kaplamanin pul | Kaplama ¢abuk Kaplama kaliba K_a_lplafna kah? Soguk binme ve
sy e . ylizeyinde esit
pul dokiilmesi asiniyor yapismiyor degil damla hatasi
Kaplama cok Sprey mesafesi Kaplama donmus Kaplama az Yanlis kaplama
kalin cok fazla seyreltilmis secimi
Kaplama az Kalip cok sicak Yizey hazirlama Sprey mesafesi izole kaplama
seyreltilmis iyi degil cok kisa kalinhgr cok ince
Yizey hazirlama Kaplama az Kalip sicakhgi Tikanmis veya Kaplama cok
iyi degil - temizlik seyreltilmis dusuk / yuksek ylpranmis sprey puriizstz
iyi degil memesi
Kalip sicakhgi Kaplama donmus Dusuk sprey
dusuk basinc
Kaplama tabakasi Kaplama
cok kalin kirlenmis
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Ek 1 - CO, ile Kalip Temizlenmesi
Kriyojenik (soguk bilimi) kum
bombardimani olarak bilinen teknik, kum
veya metal bilye yerine, kati CO, (kuru
buz) peletleri kalip ylzeyine puskirterek
yapilir. Kuru, asindirici olmayan buz
kullanimi kaliba hasar vermeden veya
asindirmadan kaplamayi temizleyen bir
metottur. Gercekte bu olay kinetik ve
termaldir. CO, peletleri kalip yuzeyine
carptiktan sonra, artik olusturmadan
veya kalibin yuzeyini islatmadan stblime
olur (buhar durumuna gecer). Kalibin
sicaklik kaybi cok azdir ve kisa bir
strede baska bir kaplama ile calismak
mUmkinddr.

Gittikce dokimhanelerde daha popdler
hale gelen bu sistem ile, hizli kaplamalar
uygulanabilmekte, béylece kalip omri
artmakta ve kum veya bilye kullanirken
yasanan  problemler  dnlenmektedir.
Bunlara ek olarak kalp direk olarak
dokiim  makinasinda  temizlenerek
durus zamanini azaltir. Dezavantaji ise
uzun émurlt kaplamanin bu yontem ile
uzaklastirilmasi zor olabilir.
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Sekil 21: Kumlama sisteminin bolumleri



Ek 2 - Kaplama Metod Hatalar
Neden

Kaplama malzeme birikimi, Delik A'daki
hava akisini  sinirlandiryor, ona  zit
delikteki hava artisina ve tikanan tarafa
olan sprey yontne neden oluyor.
Coziim

Memeye zarar verecek olan metal
malzeme ile degil de seyrelticilerle
birikimi yok edin.

Neden

1. "B” tarafindaki meme etrafinda
kaplama malzeme birikimi, atomize
hava akisini sinirlandiriyor.

2. Hava kaybi/meme egilmis veya ezik ya
da igne egilmis.

Cozim

1. Memeye zarar verecek olan metal
malzeme ile degil de seyrelticilerle
birikimi yokedin.

2. Memeyi ve/veya igneyi degistirin.

Neden

Kaplama malzeme icinde hava hapsolmasi,
sizdirmazlik asinmasi veya yok olmasi, veya
boyun hasari veya aspirasyon borusunun
delinmesi nedeni ile.

Coziim

TUm sizdirmazlik noktalarini ve kaplama
malzeme icine havanin emilebilecegi her
noktayi kontrol edin.
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Neden

Sprey ikiye bolinuyor:

1. Hava basinc ¢ok yuksek.

2. Kaplama seyreltime oranina gore
kaplama diftizer araligi cok buyuk

3. Tankta yeterli kaplama bulunmamasi

Cozliim

1. Hava basincini azaltin.

2. Diftizer araligini azaltin (‘'C" ve ‘D’
regulatorleri).

Neden

Yetersiz basing veya kalin kaplama nedeni
ile olusan “Tuz ve Biber” sprey etkisi.
Cozim

Sprey basincini artirin.
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