ALCI DOKUM (KAYIP MUM TEKNIGI)
YARDIM KLAVUZU

Istanbul Altin Rafinerisi, daima kuyumcular icin kuyum teknigini giincelleme yolunda
caligmaktadir. Amerikalilarin 1930’larda kuyumculuk {iretiminde kayip mum teknigini
uygulamaya baslamasindan bu yana Ozellikle biiylik hacimli iiretimlerde bu yontem bir
zorunluluk haline gelmistir. Bu teknik sadece geleneksel kuyum alagimi, platin alagimi yada
sterling glimiis alagimina degil ayn1 zamanda paslanmaz celik yada titanyum dokiim gibi
yenilik¢i metal dokiimlerde de tatbik edilebilir. Sanayide onderlik eden bazi kisiler ve
arastirma enstitiilerinin ¢abalar1 sayesinde biz de modern donanimli dokiim ekipmanlariyla bu
kayip mum dokiim teknigini iyi bir sekilde kullanabiliyoruz. Fakat baz1 kuyumcular hala ara
sira da olsa iriiniin gozenekli-fiskeli yada sert noktali olusu gibi cesitli dokiim
problemlerinden ve bundan kaynaklanan kalitesiz iiretimden sikayet etmektedirler.

Aslinda, kayip mum teknigi de bircok basamaklar igeren karmasik bir iiretim teknigidir.
Miicevher dizaynlar1 siirekli degisim i¢inde oldugundan dokiimciilerin bir¢cok yillik
tecrilbelerine ragmen her zaman iyi sonu¢ almalari kolay olmamaktadir. Kayip mum
tekniginde yogun tecriilbemize gore asagidaki parametreler dokiim performansi agisindan
hayati 6nem tasimaktadir.

1) Dokiim yollugu dizayni

2) Dokiim ve kalibin 1s1s1
3) Alloy kalitesi

1-Dokiim Yollugu Dizayni

Dokiim yollugunun fonksiyonu dokiim parcalarini belirli bir pozisyonda tutmak, iceri giren
metale icindeki pislikleri birakarak bir gecis yolu saglamaktir. Bu islev ayni bizim kan
damarlarimizinkine benzemektedir. Damarlar viicut i¢inde kan dolasimini saglar boylelikle
hiicrelere besin maddesi saglarken ayni zamanda atiklarin disar1 ¢gikmasini saglar. Eger kan
damari kapanirsa veya kan dolagimina izin veremeyecek sekilde daralirsa yeterli miktarda kan
tedarigi zor hale gelir. Ayni sekilde eger dokiim yollugu yeterince kalin degilse kalibi
doldurmaya gereken miktarda metal gecemeyecek bdylece cekme, fire yada gozeneklilik
problemleri ortaya g¢ikacaktir. Bunun yaninda, dokiim yollugunun metalin igeriye kolayca
akmasini saglayan diiz yiizeyi de ¢ok onemlidir. i¢ yiizeyi diiz olmayan bir delik c¢alkantili
ve hava bosluklu bir ortam yaratir ki buda pisliklerin i¢eride kalmasina sebep olur. Sonugta,
yanlis bir dokiim kalib1 ¢ekme yada fire gdzenegi, hava gozenegi, icerige dahil olmus pislik
gbzenegi yada eksik kalip doldurma problemi yaratacaktir. Bu liretim miktarini ciddi derecede
etkiler. Gozlemlerimize dayanarak, hemen hemen biitiin problemlerin eksik dokiim kalib1
dizaynindan kaynaklandigini séyleyebiliriz.

Kalibin i¢ine giren metalin katilagmas1 yirmi saniyeden az bir siire almaktadir. Demek oluyor
ki kalibt miimkiin olan en kisa siirede doldurmak gereklidir. Bunu basarmak i¢in dokiim kalib1
yollugu iyice genis olmali ve dokiimiin en genis kisminda yer almalidir. Aksi taktirde extra
yolluklar olusturmali yada 1s1ty1 arttirmaliyiz. Fakat 1siy1 fazla arttirmakta farkli dokiim
problemlerine sebep olmaktadir. Asagida dokiim yollugu dizayni ile ilgili birkag sekil ve bilgi
verilmektedir.



™ Dokiim yollugu kalibin en genis kisminda olmalidir. Eger kalipta birden fazla genis
kisim varsa her kalin kisma bir dokiim yollugu konmalidir. Bu dokiim yollugunun
uzunlugu 7-20 mm olmalidir.

®Dokiim yollugunun kalinhig: telkari cisimlerin profili ile dogru orantili olmalidir. Daha
kalin pargalar i¢in kalinlik 3-4 mm olmalidir.

™ Dokim yollugu kalibi i¢ yiizeyi diiz olmalidir. Kalip iginde ani doniis yada
kivrimlardan kac¢inilmalidir.

™ Dokiim yollugunun temas noktasi dikey ve yivli(fliit) sekilli olmalidir.(Sekil 2 ve 3).
Sekil 1’deki dokiim deligi i¢eride hava bosluklarina sebebiyet vermektedir.

Sekil 1 Sekil 2 Sekil 3

YANLIS YANLIS DOGRU

™ Agir yada genis yiizeyli pargalar igin daha fazla dokiim yollugu agilmalidir ki
boylelikle ciiruf yada pislikler dokiimden disar1 kolaylikla ¢ikabilsin.

2-Dokiim ve Kalip Isis1

Dokiimiin ve de al¢inin 1silart dokiim performansi agisindan ¢cok énemlidir. Cok diisiik bir 1s1
eksik parca olusmasina sebep olur. Aksine, ¢ok yiiksek 1s1 ise alginin ayrismasina ¢iiriikk bir
goriintilye kisaca piiriizlii bir dokiime sebep olur. Islem 1sis1 dokiimiin farklihgina gore
ayarlanmalidir. Deneyimlerimize dayanarak, dokiim ve de alg1 1sisinin genelde ayri ayr1 hem
metalin akisini hem de dokiimiin yapisini etkiledigini sdyleyebiliriz. Bu her ikisinin de 1s1
kontrolii agisindan ¢ok Onemlidir fakat gozlemler gosteriyor ki dokiim genellikle al¢inin
isisindan etkilenmektedir. Asagida farkli modellerin yapiminda kullanilmak {izere segilen
alloylarin alg1 1s1lar1 kaynak bilgi olarak verilmistir.

Uriin Cesidi
445 °C 777 °C 925 Ag
Telkari parga 680-640 650-600 630-580
Kiigiik yiiziikler 650-600 620-590 600-560
Orta boy yiiziikler 620-580 600-560 570-540
Erkek yiiziikleri 600-550 570-520 550-510
Bileklik 580-530 540-500 530-480

Yukarida verilmis olan 1silar sadece referans amaglhidir.

Ornegin ayn1 agirhikta iki erkek yiiziigii var. Birisi diiz bir yiizeye digeri de girintili ¢ikintil
bir yiizeye sahipler. ilkine daha diisiik al¢1 1s1s1 uygulanmalidir. Bunun sebebi ikincideki



girinti ¢ikintilarin ylizey ol¢iisiinii arttirmasi ve 1s1 kayb1 olusturmasidir. Her nasilsa bu birinci
yiiziik i¢in gecerli olmamaktadir. Daha diisiik bir al¢i1 1s1s1 fazla sicaklik ile baglayan metal ile
al¢1 reaksiyonunu 6nlemek amaci ile tercih edilir.

3-Alloy Kalitesi ve Rafinenin Onemi:

Siiphesiz, alloyun kalitesinin kuyum takisinin kalitesinde ¢ok onemli yeri vardir. AR,
kuyumculuk endiistrisinde kullanilacak daha iyi alloylar yapmaktadir. Fakat kalite her zaman
basta konulan maddelerle saglanmaz. Eger alloy diizgiin bir sekilde kullanilmaz ise pislenme
olusur ve dokiimde ¢ok ciddi problemlere sebep olur. Kuyumcular ihtiyaglarina gore alloy
secimi yapmalidir. Alloylarin performansini arttirmak amaci ile alloy ireticileri bir takim
0zel katkilar ilave edebilirler. Kuyumcular da bu sekilde i¢ine ¢esitli katkilar ilave edilmis
farkl alloylan tercih edebilirler fakat ne yazik ki bazi tiir asir1 katkilar {irtinde ¢atlama gibi
birgok zarara sebep olabilirler. Uretim maliyetini diisirmede eski maddeleri tekrar tekrar
kullanmak alisilmigin disinda bir sey degildir. Esasinda eski karisimi tekrar dokmek has
altinda miimkiindiir. Ayar altim1 ile dokiim yapmanin bas kurali maddenin temizligidir.
Maddenin pislenmeden nasil korunacagi fark etmez, sonugta her durumda alg1 ile metalin
reaksiyona girmesi sonucu bir dereceye kadar kirlenir. Oksitlenme, siilfidler hatta al¢1 artiklar
da bu pisliklerdendir. Ve varliklar1 ¢ok ¢esitli gdzeneklilik, sert nokta ve ¢atlama problemleri
olusturur ki bunlar da ayni oranda tekrar yogun bir ¢alistirmay1 gerektirir. Pislikler madenin
tizerinde ve icinde belirirler. Bazi iireticiler tekrar dokmeden 6nce hurdayi eritip ¢gubuk haline
getirmeyi tercih ederler. Bu metot sadece ciddi derecede pislik olusumuna sebep olur ¢iinkii
yiizeyde kalan pislikler eritme esnasinda alloylarin i¢ine gegerler. Onu rafine etmeden tekrar
saf bir hale getirmek hemen hemen imkansizdir. Eritme siirecinde al¢idaki kalsiyum siilfat,
icerideki siilfiitleri ve siilfuir (kiikiirt) dioksidi olusturarak serbest kalmasini saglar bu da hava
boslugu ve de gozeneklilige sebep olur. Bu madenle {izerine yar1 yartya yeni has ve alloy da
eklense icine ve digina bulasan bu yukarida saydigimiz fiziksel ve kimyasal pislikler bir
sonraki dokiimiiniiziin fiskeli ve problemli c¢ikmasina neden olacaktir. Yar1 yariya has
eklemektense has ile baska bir dereceyi kusursuz dokmek, hurda ile kusurlu olarak
dokmekten daha iyi olacaktir. Hepsini fiskeli dokmektense bir kismini temiz dokmek daha
avantajli olacaktir. Diinyadaki en iinlii kuyumcu markalari kalitelerini ve bu kalitenin getirdigi
inii biitlin dokiimlerini hastan yapmaya bor¢ludur. Hastan ayarlanarak dokiilen dokiimlerde
sizinde deneyerek goreceginiz gibi hurdadan ayarlanan dokiimlere gore acik ara kalite farki
vardir. Rafinenin 1 kilo hasta 3gr’a yapildig: (14 ayara 2 milyem tekabul eder) lilkemizde bu
avantaji degerlendirmek gerekmektedir. Zaten hurdadan yada hasla karistirarak dokiince
bozuk c¢ikanlar1 ve kusurlar1 diizeltmek size belki de 10 milyeme mal olmakta art1 cabasi
mallariniz da her zaman bir kalite elestirisine maruz kalmaktadir. Bu da satar iken
zorlanmaniza neden olmaktadir. Avrupa’da ve Amerika’da rafine fiyatlar1 bize goére cok
pahali olmasina ragmen oradaki kaliteli ireticiler madeni bir defa dokmekte ve sonra hurday1
rafine ettirmektedirler. Hastan dokiilen maden vitrine koyuldugunda derinden parlamakta ve
tiiketiciyi cezbetmektedir. Hurdadan dokiilen maden daha gri-kara durmaktadir. Unutmayin
nihai tiiketici parlayan mali almaktadir.

Eger rafine etme imkaniniz yok ise bir nebze olsun daha iyi sonu¢ alabilmek icin dokiim
agacinin yiizeyinde olusan pislikleri, alg1 ve oksitleri cila, tambur ve asit kullanarak
temizleyiniz. Bdylece i¢i zaten kirlenmis olan metalin tekrar ylizeydeki pisliklerle i¢inin daha
fazla kirlenmesinin Oniine ge¢mis olursunuz. Pislenme sorunundan kagis olmadigi igin
ozellikle zor ve genis yiizeyli dokiimlerde mutlaka yeni has ve yeni alloy kullanmaliy1z.
Zorunlu hallerde eski madenin kullanimi sadece kusurlarin goriilmeyecegi kiiciik parga
dokiimlerinde uygulanmalidir.



istanbul Altin Rafinerisi kuyumculara nasil vardimci olabilir?

IAR, 1996°da Istanbul’da kuruldu. 2002 yilinda Halag Kuyumculuk tarafindan devir
alinmasiyla ile Tiirkiye’de bircok kuyumcu kurulusuna hizmet veren kiymetli maden
teknolojisinde lider firma olmustur. Yillarin miicevher alloyu iiretim tecriibbemizle siirekli
miicevher modasina ve sekline gore alloy gelistirip yenilerini iiretmeye ¢alisiyoruz. Amacimiz
misterilerimize kullanimi ¢ok kolay ve yararli, en 1yi kalite alloylar1 iiretmektir. Modern, tam
donanimli analitik laboratuarlarimizda en yiiksek standartli ve kalite garantili tirliniimiizii
cikarmak icin ¢ok zorlu bir prosediir uygulamaktayiz. Miisterilerimize en yiiksek kaliteli
alloylar1 sunmanin yani1 sira satis sonrasi destekte veriyoruz. Bu dayanigma ile
miisterilerimize tiretimlerinde en iyi teknik ve {irlin akis destegi verecegimizi diisiiniiyoruz.
Inantyoruz ki isinizi gelistirmenizde en iyi yardimciniz biz olacagiz. Eger iiriin ve
servislerimiz ile ilgileniyorsaniz bizimle baglanti kurmaktan ¢ekinmeyin.

ISTANBUL ALTIN RAFINERISI
KAPALICARSI, ACI CESME SK NO12
EMINONU ISTANBUL

TEL:0,212,512 34 34 - 520 34 34
FAX:0,212,527 21 41

info@iar.com.tr  www.iar.com.tr




ALLOYLARIN KARSILASTIRMASI

SILIKONLU DEOKSIDE ALLOYLAR ( FLUX S VE D SERISI )

Avantajlar :

1- Oksijen emilimine direnir.

2- Diistik fiske orant

3- Mamul dékiimden sonra kararmaz
4- Yiiksek oranda yeniden kullanilir.
5- Daha az hurda ¢ikarir.

6- Cok hizl1 ve homojen katilasir.

Dezavantajlan :

1- Eger silikon oksit tekrar kullanilirsa erige karisip kirilmaya neden olur.
2- Patlatma yapilacaksa once florik asite sokulmalidir.

3- Silikonlu alloylarin tane yapisi biiyiiktiir, cekme ve uzamaya gelmez

SILIKON BOR ALLOYLARI ( FLUX S VE D SERISI )

Avantajlar :

1- Silikonun avantajlarina sahiptir.

2- Daha akigkandir.

3- Daha iyi katilagma karakteristigi vardir. Fiske daha az olur.

DEOKSIDE OLMAYAN ALLOYLAR ( FLUX SERISI )

Avantajlar :

1- Doviilgen ve stinektir (pres ve sarnele uygun) (dokiimden sonra hadde v.s. yapilacaksa).
2- Daha akiskandir.

3- Kigiik santrifiij dokiimlerde daha iyi sonug verir.

Dezavantajlar :

1- Hava ile temasta oksitlenir ve fiske yapar.

2- Patlatmadan sonra iizerinde koyu lekeler olusabilir.
3- Yeniden kullanim orani diisiiktiir, bakir oksit olusur.
4- Daha sik rafine ister.

BOR DEOKSIDE ALLOYLAR ( FLUX D SERISINIiN BiR KISMI )

Avantajlar :

1- Iliml1 deokside 6zelligi vardir.

2- Silikonlu alloylardan daha akiskandir.

3- Deokside igermeyen alloydan daha iyi goriiniir.
4- Santrifiij dokiimde daha iyi sonug verir.



Dezavantajlar :
1- Silikon alloylara gore daha az yeniden kullanim oranina sahiptir.
2- Fiskeden daha az korunum

Yiiksek verimlilik ve yeniden kullanilabilirlik agisindan silikon-bor alloy tavsiye
edilir. Uygun alloyun sec¢imi kullanilan ekipman ve malzemeler g6z Oniine alinarak
yapilmalidir.

Silikon deokside olarak kullanildiginda fiske ve yiizey piiriizlerini Onler. Silikon
metale gelen oksijen ile reaksiyona girerek erimis metalin yiizeyinde camsi Ortii tabakasi
olusturur ve oksijenin metale gecmesini engeller. Ayni sekilde dokiilen parcalarin da etrafi
cam kapli oldugu i¢in oksijenin metale bulagmasini engeller. Etrafi cam kapl pargalara asit
etkilemez. Eger patlatma ihtiyaci duyarsaniz cami uzaklastirma amaci ile florik asit
coOzeltisine sokup sonra patlatma yapmaniz gerekir. Patlatma yapilmaz ise bu ince cam
tabakasi cilada ¢ikar. Silikonlu alasimlar ayrica al¢1 boslugunu doldurur doldurmaz uniform
bir sekilde katilasir. Boylece ge¢ yada uniform katilasmadan meydana gelen fiske sorunlari
ortadan kalkar.

CATLAK SORUNLARI

Silikonlu alloylarda sik rastlanir. Asagidaki nedenlerden olusur.
1- Asitile al¢1 temizleme
2- Cabuk sogutma
3- Soguk dokiim
4- Soguk alg1
5- Alloyun igerigi
6- Has altinin temizligi
7-
8- Vakum makinesinin zayif vakumu
9- Uygunsuz yolluk
10- Oksit birikimi
11- Ayar (18A ve iistiinde silikon alloylar1 kullanilmaz )

1- ASIT ILE ALCI TEMIiZLEME

Alcmin asitli ¢ozelti ile temizlemesi temel kirilma nedenlerdendir. Hidro Klorikasit
(tuzruhu) al¢1 temizlemede en temel kimyasaldir. HCI islem esnasinda altindaki bakir, ¢inko
ve giimils ile reaksiyona girer. Pargay1 incelersek siyah AgCl (glimiis kloriir) partikiillerini
biiyliteg ile goriiriiz. Bazilart bunu SiO2 ile karigtirir ama AgCl’ dir. Cozeltiye gecemeyen
kat1 partikiil AgCl’ler kirilmalara neden olur. Yinede HCI en etkili temizleme kimyasalidir.
Kullanildikga asit azalir ve zaman zaman yeniden ¢ozelti hazirlamak gerekir. Problem 10 ayar
altinda daha fazladir. Ciinkii icerisinde daha ¢ok gilimiis vardir. En iyisi HCI’siz ¢ozelti
kullanmaktadir. Tuzruhunun alternatifleri ;

1- %350 fosforik asit ve %50 su

2- Amonyum Biflorid

3- Siilfiiriik Asit

4- Florik asit (zor durumlarda kullanin)

5- Amonyum Karbonat (gida kalitesinde) ( oda sicakliginda kullanilmali, 1sitmamali)



2- CABUK SOGUTMA

Eger dokiimden sonra ¢ok cabuk yapilirsa sogutma c¢atlagi meydana gelebilir. Bu tiir
catlaklarin i¢i temizdir ve sivri goriiniimliidiir. Uygun sogutma siiresi erime 1sis1, al¢1 1s1s1 ve
fanus biiytlikliigli goz Oniine alinarak tespit edilir. Su ile sogutmadan 6nce 20 dk. beklemek ve
sicak suda sogutmayi tavsiye ediyoruz. Ornegin vakum dékiimde 20 cm’lik bir fanusa yapilan
dokiim 30sn. ile 1dk. arasinda katilasir. Bu siireden once fanusu ¢ikarmamak gerekir. Eger
daha gec¢ katilasan bir madde yada daha biiyiik fanus kullaniyorsaniz bu siireyi arttirmaniz
gerekir.

3- SOGUK DOKUM

Eger metal uygun dokiim isisinda daha soguk dokiiliirse parcalarda catlaklar goriiliir.
Ayrica maden ylirlimeyecegi i¢in parcalar eksik ¢ikar.

4- SOGUK ALCI

Eger alc1 soguk ise catlaklar genellikle temiz fakat diizensiz yada keskin uglu olur. Eger
catlakta kalint1 var ise potadan curuf bulasmistir ( borax, asit borik). Parcalarin eksik ¢ikmasi
da muhtemeldir.

5- BOZUK ALLOY

Eger alloy zararli metal, zararli gaz yada kimyasal bilesimler ve oksitler iceriyor ise
catlaklar olusur. Pisligin kaynag1 piyasadan alinan sar1 yada bafonun kullanilmasi, aliiminyum
yada ¢elik kurutma tavalarindan gelen metal pargalar, firindan gelen refrakter pargalari, yanlis
ortii malzemesinden dolay1 olabilir. Bu durumda hurdanin takoz yapilarak rafine edilmesi
gerekir. Boyle durumlarda iiriinde kirmizi lekeler, fire ve ileride vitrinde kararmalar meydana
gelir.

6- HAS ALTIN KIiRLILIGI

Has altindan kaynaklanan kirilma ve fiske sorunlari calistiginiz rafinerinin kullandig:
teknolojiye baghdir. Eger 99.99% kalitede ve gaz yada kimyasal kalinti icermeyen altin
tireten bir rafineri ile ¢aligmiyorsaniz rafinerinizi degistirmenizi tavsiye ederiz. Genelde
piyasada 995.0% safliga kadar rafine edilebilen teknikler, ilkel asit yikamasi ve eritme teknigi
kullanilan firmalara rastlanir. Bu altinlarin rafinaji esnasinda binde 5°lik safsizliginin ne
icerdigini higbirimiz bilmiyoruz. Arsenik, antimon, bizmut, kursun gibi zararli metallerin
altina onbinde bir oraninda karigmasi dahi sizin dokiimiiniizii riske atar. Ayrica altinin rafine
esnasinda kullanilan kimyasallarin yikama sureti ile iyice temizlenmemesi ve komiir, mazot
gibi ocaklarda eritilerek cesitli gazlarin emilimine maruz kalmasi sizin dokiim esnasinda
birgok para harcayarak satin aldiginiz gaz alti dokiim gibi pahali yatirimlarinizin higbir ige
yaramamasina neden olacaktir. Ayrica ramattan gelen hasimiz 999 olsa dahi ¢oktlirmede
kullanilan demir siilfattan ve yetersiz yikamadan dolay1 birgok kimyasal, asit ve demir
icerecegi i¢in dokiimiiniizii riske atacaktir. Bu nedenle 99.9 saflikta olsa dahi ramat
takozlarinizi iyi bir rafineride rafine etmeniz gerekecektir.

Bu noktada Tirkiye’deki ilk 99.99% saflikta altin reticisi olan en gelismis yikama,
temizleme ve eritme ekipmanlarina sahip olan tek rafineri Istanbul Altin Rafinerisi ile



calismaniz1 ve iiretimimiz esnasinda karsilasacagi teknik sorunlara yonelik iicretsiz teknik
servis ve danismanligimizdan faydalanmanizi 6neriyorum.

7- VAKUM MAKINESI

Vakum gostergesini sik sik kontrol etmeniz ¢ok dnemlidir. Vakumun 640mmb vakum
seviyelerine gelmesi gerekir. Eger bu seviyelere gelmiyor yada cok ge¢ geliyorsa algi
bosluklar1 tam olarak dolmayacaktir. Bu durumda kiriklar genelde parcalarin yanlarindan ve
iistlerinden gozlemlenir. Vakum makinesinin diizenli olarak temizlenmesi onemlidir. Bazen
al¢1 tozu kacarak vakumu diisiiriir. Makineyi her dokiimden Once test etmekte fayda vardir.

Fanusa koymadan vakum pompasini acarak 600-640mmb vakuma ne kadar zamanda
diistiigiinii kontrol ediniz. Bunun birka¢ saniye icerisinde olmasi gerekir. Eger uzun zaman
aliyor ise contalari, baglant1 yerlerini ve vakum makinesini kontrol ediniz. Yetersiz vakumla
dokerseniz biitiin bosluklar dolmayacaktir ve kiriklar olugacaktir.

8- YANLIS YOLLUK

Kaliteli bir dokiim i¢in yollugun boyutu ve yeri ¢ok onemlidir. Yolluk dar olursa alg1
boslugu tam olarak dolmayacaktir. Bu durumda olusacak kiriklar temiz olacak ve parcanin en
ince boliimiinde olusacaktir. Bu konuda ilerleyen sayfalarda daha detayli bilgi verilmistir.

9- OKSIT BIRIKINTISI

Oksit birikintileri de dokiimde kiriklara neden olacaktir. flerleyen sayfalarda bu konu ile
ilgili daha detayl bilgi verilmistir.

10- ALTININ AYARI

Silikonlu alloylar 18 ayar ve istii alagimlarda dogrudan kirilmaya sebebiyet verir. Bu
nedenle FLUX G ve D serisinin 18 ayar ve tizerinde kesinlikle kullanilmamas1 gerekir.

KUKURT GAZI FISKESIi VE KARBON

Kiikiirt gaz1 fiskeleri bir dokiimciiniin belki de en ¢ok karsilastig1 problemdir. Ilerleyen
sayfalarda bu konuya daha genis yer verilmistir.

MUM iNDiRME - MUM YAKMA

Kaliteli bir dokiim i¢in mum indirme ve mum yakmanin iyi yapilmasi gerekir. Bir¢ok
kuyumcu mum indirme ve yakma i¢in bir 1sitma programi kullanir. Eger uyguladiginiz
program ile algida karbon kalintis1 kalmiyorsa bu programa devam edebilirsiniz. Algida
karbon kalintilar1 asagidaki nedenlerden dolay1 kalir.

a- Diislik 1s1da mum indirme ve yakma

b- Karma plastik- mum bilesiminin kullanimi
c- Plastik malzeme kullanimi (polietilen)

d- Gaz ocagi ile indirmede uygun olmayan alev
e- Firin havalandirmasinin uygun olmamasi

f- Uygun olmayan yolluk



A-DUSUK ISIDA MUM iNDIRMEVE YAKMA

Firin sicakligr diistik tutulursa mumun tamami inmez. Alg1 boslugunda bir miktar mum
yapisarak kalir. Daha sonra fanusu 6 saat siire ile 730°C de firinda biraksaniz dahi bu ¢ok
miktardaki mum karbon kalintilar1 olarak al¢1 duvarina yapisir. Madenle birlikte gelen silikon
karbona temas ettiginde silikon karbiir olugur. Karbon kalintilarin1 gozle gérmek icin pigmis
bir fanusu dokiim yapmadan sogutun, sonra kalin bir bigakla tam ortasindan dikkatlice ikiye
ayirin. Beyaz olmamasi gereken al¢1t duvarinin siyah yada kahverengi karbon kalintisi ile
stvandigini goreceksiniz.

B-PLASTIK- MUM KARISIMININ KULLANILMASI

Plastik- mum karigimini dokiimciiler uzun saklama Omriiniin ve mum seklinin
¢cekmeden uzun siire kalabilme 6zelliginden dolay1 tercih ederler. Bu tiir mumlar 6nce mum
indirme firiinda test edilmelidir. Bazilarinin direkt yakilmasi gerekebilir. Boyle bir sorunla
karsilagirsaniz 730°C’ ye ayarlayarak 8 saat siire ile firinda tutmaniz gerekir.

C-PLASTIK MALZEME KULLANIMI

Plastik malzeme olarak genellikle polietilen kullanilir ve son yillarda da ¢ok popiiler
olmustur. Uzun saklama 6mrti, 6l¢iisiiniin zamanla degismemesi (¢cekmemesi), diisiik kirilma
ozelligi, tutarli dokiim agirhigir ve cok ince pargalart kirilmadan basa bilmek gibi avantajlari
vardir. Bu tiir ¢aligmalarda plastigin tamamen uzaklagmasi i¢in alg1 pisirme esnasinda 730°C’
de 8-10 saat bekletilmesi gerekir. Aksi halde karbon kalintilar1 al¢1 duvarinda kalir.

D-GAZLI MUM iNDIRME FIRININDA UYGUN OLMAYAN ALEV

Firinda uygunsuz alev kullanimi karbon kalintilarina neden olabilir. Ocak tepsisi
merkezlenmeli ve gerceve siperligi ocagin hemen iistiine dogru olmalidir. Mavi uglu portakal
alev uygun renkdir. Fanus asla direkt aleve maruz kalmamalidir. Alevle gelen oksijen az
olursa iceride indirgen bir atmosfer olusur ve kiikiirtdioksit gazi olusumuna neden olur.
Algidaki kalsiyum siilfat, karbonun varlig1 ile kiikiirtdioksite indirgenir. Karbonun yanarak
uzaklasmasi i¢in oksijene ihtiyag¢ vardir. Oksijen ayrica kiikiirt reaksiyonlarini azaltir.

E-FIRINDA UYGUNSUZ HAVA SIRKULASYONU

Hava firminin her yerine rahat¢a ulasamiyorsa havalandirmada bir sorun var demektir.
Firina koyulan fanuslarin aralarindan rahatlikla hava dolasacak ve deliklerinden igeri rahatga
hava girecek sekilde yerlestirilmesi gerekir. Igeride yeterli hava dolasimi olmaz ise mumlar
oksijen yoklugundan dolay1 yanip uzaklagmayacak ve fiskeli ve kirik dokiimlere neden
olacaktir.

ELEKTRIKLI MUM iINDiRME FIRINI
Elektrikli firinda mum indirirken hava sirkiilasyonunun olmamasi sik karsilasilan bir

sorundur. Elektrikli firinlarin ¢ogunda tepelerinde kiigiik bir egzoz deligi ve kiiciik yada hi¢
olmayan bir hava girisi vardir. Bu da al¢ida tamamen yanmayan mumdan kalan karbon



kalintilarina, bu karbon kalintilarinin da dokiim esnasinda altin ile temasi ise fiske olusumuna
neden olur. Bu sorunun ¢éztiimii firini tekrar elden gecirmektedir. Firin kapaginin alt kismina
kiiciik bir hava deligi koyulursa buradan giren hava firinda dolasip yukaridan ¢ikacak ve
sorunu c¢ozecektir. Belki {dstteki havalandirma deligi yetersizse onu da genisletmek
gerekebilir. Ve sik sik buradan da havanin rahatca girip ¢iktigini kontrol edip tikanan delikleri
temizleyiniz. Mum indirme ve yakma siiresini uzatir (10 saate kadar) ve en yiiksek 1sida
calisirsaniz, karbon kalintis1 sorununu ¢ézebilirsiniz.

F-UYGUNSUZ DOKUM YOLLUGU

Dokiim yollugu pargadan biiylik olursa, parcanin i¢indeki mum yolluktan Once
eriyerek daha yolluk erimeden mum al¢1 boslugunda kaynamaya baslayacaktir. Buda alg1
duvarini catlatacak yada karbon kalintilarini arttiracaktir.

ALCI

Algmin su ile iyi karistirilmis olmasi ¢ok Onemlidir. Daha kolay karistirmak ve
vakumlayabilmek i¢in suyun gerekenden daha ¢ok koyulmasi en sik yapilan yanlistir. Bunun
kesinlikle yapilmamasi gerekir. Aksi takdirde al¢t duvarimi zayiflatirsaniz, zayiflayan algi
duvar ise al¢inin kirilmasina ve dokiimden sonra parcada istenmeyen oyuk halinde sekil
bozukluklarina neden olacaktir. Bu oyuklar dikdortgen yada yumurta bigiminde olusur, derin
ve temiz olurlar. Ayni sorun al¢iin birden sicak firina koyulmasi ile de olur. Bu durumda
al¢inin i¢indeki su ¢ok hizli buharlasir. Buharlasirken de al¢1 duvarini karar.

Alciy1 her zaman soguk firma koyun (50°C’ yi asmayan). Firini ¢aligtirmadan 2 saat
fanustaki al¢inin iyice katilasmasini bekleyin. Fanusu vakumlar iken parcalarin yiizeyinde
olusan hava baloncuklar1 vakum tarafindan emilir. 640mmBar vakuma ulastiktan sonra bir
bucuk dakika bekleyiniz.

Cumadan pazartesine mum indirme ve pisirmesi birakilan alg¢ilarin duvari da
zayiflama, ¢atlama yada kirilma goriiliir. Bunun nedeni ise mum indirmeden once al¢inin
neminin biiyiik kismini kaybetmistir. Bu nedenle cumadan pazartesine is birakmayiniz yada
alctyt mum indirmeye koymadan 6nce 20sn. kadar suyun i¢ine sokup al¢inin yeterli nemi
almasini saglayiniz.

POTALAR

Pota omrii hangi malzemeden yapildigina ve erittiginiz metale, eritme ocaginiza ve
koruyucu gaz altinda eritip eritmedigine baglidir. Potalarin metal oksitlerini ve ciiruflar
tuttugunu unutmamamiz gerekir. Bu nedenle potalarin metal oksitlerden ve ciliruflardan temiz
tutulmasi ¢ok dnemlidir. Elektrikli eritmeler i¢in grafit potalari, gaz ile yapilan eritmeler i¢in
kil-grafit potalarini tavsiye ederiz. Grafitin dokerken kirilmaya olan meyili kil grafitte yoktur.
Ancak grafit potada eriyikte olusan oksitlenmeler i¢in ¢ok iyi bir indirgendir. Kullandiginiz
makinenin imalat¢isinin 6nerdigi pota tipini kullanmaya 6zen gosterin.

Silisyum karbiir potalart ( komiir ocaklarinda kullanilan potalarin malzemesi ) borax
ile reaksiyona girer ve boraxtaki oksijen potaya zarar verir, fireye neden olur, akiskan
olmayan bir dokiime ve potada bir stvamaya neden olur. Bu tiir potalar kullanilir iken borax
kullanilmamasina onun yerine asit borik kullanilmasina ¢ok dikkat edilmelidir. Santrifiij
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dokiim potalarinin hepsinin silisyum karbiir oldugunu ve bu sorunla sik karsilagilacagini
unutmayiniz.

Ayrica silisyum karbiir potalarda sik karsilasilan bir diger sorun da; oksijen, giimiis,
potanin bir araya gelerek pargalarin iizerinde olusturdugu siyah ve cok sert kiigiik
parcaciklardir. Bu durumda gaz alt1 dokiim yapmak kaginilmazdir.

ON ALASIMLAMA

Altinin, dokiimden once alloy katkis1 yapilarak iiretilmesinin avantajlari

1) Dokiim esnasinda daha diisiik dokiim 1s1s1
2) Daha az fire

3) Erime zamaninda tutarlilik

4) Daha homojen karisim

On alasimlama zaruri olmasa da faydasi coktur. Erime 1s1s1 diisecegi icin ¢inkonun
yanmasinin Oniine gegilecek ve fire azalacaktir. Kiloda 0,25 gram ile 1 gram arasi fire
normaldir.

OKSIT BIRIKiMi

Dokiim kalitesi, fireli par¢a orant ve hurdanin tekrar kullaniminmi etkileyen dnemli bir
faktordiir. Oksitlenme asagidaki nedenlerden olusur:

1) Hava (oksijen)

2) Kimyasal bilesimler (al¢1 tozu)

3) Asirisitma

4) Alcireaksiyonu (kalsiyum siilfat reaksiyonu)

5) Grafit (pota)

6) Metalin fazla donmesi ( yeteri kadar tazelenmemesi)

Biitiin alloylar oksit birikimine maruz kalir. Ancak saf altin kimyasal 6zelliklerinden
dolay1 oksitlenmez. Silikonsuz alloylar okside maruz kalinca genellikle bakir oksit iiretirler.
Kirmizi- kahverengi lekeler seklinde lriiniin {izerinde kendini gdsterir. Silikonlu alloyla
dokiim yapilinca parlak ve temiz ylizeyli bir dokiim verir. Silikon oksijen ile reaksiyona
girerek oksijenin diger metaller ile reaksiyona girmesini engeller. Erimis metal yiizeyinde
birikmis ve curuf yapmus silikon oksit goriirseniz bunu karbon karistirma cubugu ile
temizleyiniz. Gerekir ise teneker ile yiizeyini agana kadar temizleyiniz. Potaya sivanan ve
bulasan curuf ve madenin temizleyemez iseniz silikon oksit birikimleri dokiim esnasinda
maden ile akarak dokiilen parcalarin kirlenmesine neden olacaktir. Eger alloyunuz silikonlu
ise hava yada oksijenden kaynaklanan problemleriniz en aza inecektir. Ancak imkaniniz varsa
yine de koruyucu gaz altinda dokmenizi tavsiye ederiz. Koruyucu gaz olarak elektrikli
ocaklarda;

1) %75 azot ve %25 Hidrojen (kirilmis amonyak)

2) Argon

3) Azot (Saf)

Gaz ocaklarinda LPG yada dogalgaz indirgen atmosfer olusturdugu i¢in oksitlenme
olugsmaz. Ama, gaz ocagindan ¢ikarirken ve dokerken saloma tutunmasi icap eder. Eger metali
tekrar kullaniyorsaniz kimyasal bilesimin olusturacagi oksit birikimi kacinilmazdir. Al¢i tozu
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kalsiyum siilfat i¢erir ve buda metal ile reaksiyona girer. Ayrica al¢1 temizleme esnasinda
kullanilan kimyasallar ve asitler madene bulastig1 i¢in hurdasindaki kalintilar madeni bozar.
Elbette burada yapilacak en iyi sey hurdayi rafine ettirmektir. Ancak kotii etkileri azaltmak
icin tekrar dokmeden 6nce dokiim agacini yeniden eritip graniil yada ¢ubuk dokmenizde
fayda vardir. Asir1 1sitma halinde ¢ok miktarda silikon oksit olusarak, silikonun koruyucu
etkisi yok olacaktir. Oksit birikimi ve fire baslayacaktir.

Kalsiyum siilfat biitlin al¢ilarin hammaddesidir ve altin alagimlari ile kolayca reaksiyon
verir. Bu reaksiyon ise fiskeye ve oksit birikimine neden olur. Bunu da al¢i duvarinin
grilesmesine yada metali al¢iya dokerken ki sari reaksiyondan goriiriiz. Reaksiyonun bir
belirtisi de zaman zaman yumurtadan gelen kiikiirt kokusuna benzer kokudur. Bu reaksiyon
kacinilmazdir. Bu reaksiyonun meydana getirdigi fiske etkilerinden kurtulmanin yolu ise her
dokiimden sonra kogani rafine ettirerek bir sonraki dokiimii hastan yapmaktir. Bu sayede bu
kitaptaki diger bilgileri de géz Oniine alarak en yiiksek kalitede dokiim yapabilirsiniz.

Grafitin ¢ok ince parcaciklar1 metale karisarak dokiim ile birlikte parcaya akar. Buradaki
grafit birikimleri pargalarin kirilmasina neden olur. Kirillan parcalari incelediginizde kirik
yerlerdeki kiigiik grafit birikimleri gorebilirsiniz. Ayrica grafit ile silikon reaksiyona girerek
yine madenin i¢ine karisir ve kiigiik parcaciklar olustururlar. Bunlar ¢ok sert ve siyah silikon
karbiir pargalaridir.

Metalin agir1 kullanimi; alloyun i¢indeki silikonun tiikenmesine neden olacag, grafit ve
silikon karbiir birikimlerinin artmasi, kalsiyum siilfat reaksiyonlarinin artmasindan dolay1

artik kullanilamaz hale gelmesine neden olur. Bu durumda takoz yapip rafine etmek gerekir.

GRAFIT KIRILMALAR

Saf grafit potalar1 genellikle indiksiyon eritme yapan dokiimciiler tarafindan kullanilir.
Grafit ince faz seklinde kirilip erimis madene karisarak dokiilmesi halinde ciddi sorunlar ile
karsilagilir. Ana sorun grafitten olusan i¢ fiskelerdir. Dokiim agacinin bazinda kii¢lik kiriklar
goriilecektir. Bu kirilmalar1 biiyiiteg ile bakinca siyah grafit kalintilarin1 gorebilirsiniz. Grafit
birikintileri arttik¢a dokiim agaci daha da kararacaktir. Belirli birikime geldigi zaman ise
siyah kalintilardan kaynaklanan kirilmalar belirginlesecektir.

Grafitin 3 kalitesi vardir. Pota iiretiminde kullanilan grafit aynm1 al¢1 tozunda ki
hammadde degisikliginde oldugu gibi kalite farkliliklar1 gosterir. Grafitin kalitesi tane
biiylikliigiine yada gozenek oranmna baglidir. Yiiksek kaliteli grafitte 10 kat daha az
gozeneklilik vardir. Kaliteli grafit pota ¢abuk incelip dagilmamakta ve agirligi
eksilmemektedir. Potanin ¢abuk incelmesi madene grafit karistig1 anlamina gelir.
TAVSIYELER

1- Cok yiiksek kalitede dokiim yapmak i¢in kocam rafine ettirerek her seferinde hastan
maden ayarlaymiz. Eger bunu yapmak aranan bir kalite standardi degil ve daha ucuza mal
etmek istiyorsaniz sik sik has altin ile tazeleyerek 3-5 tur sonra rafine edebilirsiniz.

2- Miimkiinse seramik, zirkon yada kil grafit pota kullaniniz.

3- En kaliteli grafit potay1 kullaniniz. Daha pahali olsa da daha uzun omiirlii olacagi i¢in
maliyetiniz degismeyecektir.
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4- Koruyucu ortii tabakasi (asitborik, borax v.s.) faydali olacaktir. Ozellikle grafit tozlarmi
tutmada.

5- Eritme ve dokme esnasinda iisten koruyucu bir gaz ortiisii kullanin ( Amonyak, Azot,
Argon, yada LPG salomasu )

6- Grafit kirllmalarindan dolay1 dokiim agacinda siyah partikiiller goriirseniz agaci yeniden
eritip iyice teneker, asitborik ile temizleyin sonra potay1 asitborik ile yeniden sivayin.

Diizelmez ise takoz yapip rafine ettirin.

7- Silikon karbiir potalarda (komiir ocagi ve santrifiij potalar1) asla teneker (borax)
kullanmayiniz. Stvama ve daha kompleks sorunlar yaratir.

SICAK YIRTILMALAR

Bu konuya deginmeden 6nce sicak yirtilmanin sebeplerinden bahsetmek gerekir.

1) Ddokiilecek parcanin tasarimi

2) Yolluk dl¢iisii

3) Parcalarin agactaki yerlesimi

4) Metalin agagidakilerle alakali katilasma orani
a- Metal 1s1s1
b- Alg11sisi
c- Kullanilan alloyun cinsi

Sicak yirtilma temiz catlaklar seklinde olur. Genellikle yiiziiklerin yan taraflarinda
yada yukart mihlama bolgesine dogru olusur. Cogunlukla tek bir kirik olusur ve agactaki,
bir¢ok parcada goriiliir. Ve genellikle parcalarin ayni alt kisimlarina dogru goriiliir.

Sicak yirtilmanin sebebi alloyun katilagma hizi ile alg1 1s1s1 ve yolluklama dizayni ile
ilgilidir. Yiiziigiin alt kisminda catlak olugsmadig siirece, sebebi yolluk problemine baglidir.

Sicak yirtilma erimis metalin al¢1 bosluguna doldugu zaman gerektigi gibi katilasmadigi
zaman olusur. Al¢1 boslugunun bir kismi diger kismindan dnce katilasir ise ¢ekme etkisi ile
bir ¢atlak olusur. Bu ¢atlak bazen al¢iy1 kirdiktan sonra, genelde cila esnasinda goriiliir. Bu
catlagi belirginlestiren islemler ise;

1) Kimyasal islemler (sa¢ yagi, parlatma v.s.)

2) Isitma (6rnegin kaynak yada tavlama esnasinda)
3) Cekme

4) Cekicleme

Algt ve metal 1sis1 iyi tespit edilmis ise sicak yirtilmanin nedeni genellikle kullanilan
alloydur. Cesitli alloylar ¢esitli katilasma ozellikleri gosterir. Cogunlukla baska bir model
alloyu kullanmak sorunu c¢ozebilir. Ayrica katilan glimiisiin arttirip azaltmakta sorunu
¢ozebilir. Ancak biitiin alloylarin sicak yirtilmaya neden olacagini unutmamak gerekir. Bazi
tip alloylar o modelde yirtilma yaparken baska bir model yada yolluk tipinde sicak yirtilma
yapmayabilir.
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Sicak yirtilmalarin ¢ogu da madenin yada al¢inin fazla isitilmasindan kaynaklanmaktadir.
Alg1 bosluguna gelen maden ne kadar ¢abuk donar ise o kadar parga icerisinde dengesiz
katilagsma ortadan kalkar. Bu nedenle tavsiyelerimiz;

1) Madeni kesinlikle iizerinden duman ¢ikacak kadar isitmayin. Boyle bir durumda
maden oksitlenecek, ¢inko buharlagsacak ayrica ¢ok sicak olan maden alginin ig¢inde
uzun siire s1v1 halde kalacagi i¢in katilasma top yekiin olmayacak ve sicak yirtilmalara
neden olacaktir. Beyaz altin daha yiiksek 1sida eridigi i¢in bir miktar duman
cikarmasina g6z yumulabilir.

2) Alg1 1s1s1 miimkiin oldugu kadar soguk olmalidir. Alg1 yalnizca biitiin maden i¢ini
dolduracak kadar sicak olmalidir. Bazen birkag¢ sicak catlagina rastlandi diye 1silar
dramatik bir sekilde diisiirilmemelidir. Bahsedilen 1s1 disiiriilmeleri 20°C’lik
adimlarla yapilmalidir. Problem yok olana kadar 20°C’ ik 1s1 diisiirlimlerine devam
edilmelidir.

3) Mum agacinin altinda ilk pargalara kadar 2,5cm’lik bir bosluk birakiniz. Boylece geri
¢ekme etkisinden kag¢inmis olursunuz.

4) Mimkiin oldugu kadar yuvarlak ve konik yolluk kullanmiz. Koéseli yolluklar
kontrolsiiz katilasmaya neden olur. Bazi modeller i¢in fazladan bir yolluk koymak
gerekebilir.

Dokiilecek olan tirliniin sekline ve agirligina gore algi 1s1s1 bir defa belirlendikten sonra
dokiilmesi gereken optimum maden 1sisinin da tespiti gerekir. Kullanilan alloy madeninin
akiskanligin1 ve katilasma ozelliklerini verir. Biitiin bunlar goz Oniine alinarak doékiimii
yapilacak modellere gore alci1 ve dokiim 1silart tespit edilir. Evet, maalesef dokiimii yapilacak
pargalarin sekli, biiyiikliigli ve alasim rengine gore ayri1 ayri algt ve dokiim 1silari
belirlenmelidir. Bu nedenle ¢ok kiiclik parcalar, orta parcalar ve iri pargalarin tek bir fanusta
oldugu dokiim tavsiye edilmez.. Miimkiinse kiiclik parcalar bir fanusa, orta pargalar bir
fanusa, agir ve iri pargalar da bagka bir fanusa koyulmali ve bunlarin al¢1 pisirme ve dokiim
1s1lart farkli farkli olmalidir.

Ayrica farkli renklerde ki alloylar farkli 1silarda al¢i pisirip farkli 1silarda dokiimii
yapilmalidir. Béylece daha iyi bir sonug alinacaktir.

Alg1 1s1s1, metal dokiim 1s1s1 ve parcalarin agaca diizgiin yerlestirilmesi kontrol altina
alindiktan sonra tasarimda simetriye bakilmalidir. Eger yolluklar ¢ok biiyilik ise yirtiklar
yoluga yakin olur. Eger {irliniin tasarimi inceden baslayip kalinlasiyorsa yirtiklar kalin
bolgede olusur. Hafif tasli modellerde tasli boliimiiniin bagladig: tarafta yada orta yerinde
kirilma olusur. Ancak, bu durum ¢ok soguk pisirilmis al¢ida da karsilagilabilir. Soguk alcida
ayrica tam dolmamis bosluklar ( eksik parcalar ) da olusur. Soguk metal yada zayif vakum da
kirilmaya neden olur. Bu nedenle agacin alt kisminin 2,5cm kadar mum dizilmemelidir.

Santrifiij dokiimler sicak yirtilmalart daha ¢ok arttirir. Katilagma santrifiijiin dogasindan
dolay1 uniform olmayacaktir. Santrifiijiin avantaji ise fanus boylar1 kisa oldugu i¢in metal
daha kisa bir mesafeye akacaktir.

Ozet olarak, sicak yrtiklar1 algi boslugunun doldurulmasmi olumsuz etkileyen her
kosuldan kaynaklaniyor olabilir. Diizenli bakim ve kontroller 6nemlidir. Firm1 50°C fazla
1sitmak dahi sicak yirtilmaya neden olur. Elektrikli ocaklarin ¢abuk 1sindigini ve arka arkaya
dokiimii miimkiin kildigin1 bunun da eritilen metalin bazen fazla i1sinmasina neden
olabilecegini unutmamak gerekir.
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FiSKE

Fiske konusu aslinda ¢ok karmasik bir konudur. Kaliteyi arttirmak ve geri doniisii
azaltmak icin bu konu ile ilgili biitiin faktorlerle ilgilenmemiz gerekir. Bu faktorler;

1) Dokiilecek parcanin sekli

2) Yolluk ve parcanin seklinin uyumu

3) Dokiim metodu ( vakum, sanrifiij)

4) Alloyun tipi ( deoksidelimi- deoksidesizmi )

5) Has altin kullanimi1 ve kullanilan metallerin kalitesi
6) Eritme donanimi ( gaz, indiksiyon, rezistans )

7) Alg1isist

8) Kiikiirt gaz1 fiskesi

9) Talk pudrasi

Fiske genel anlami ile parganin yiizeyindeki yada icindeki delik yada bosluklari ifade
eder. Biitiin yiizey kusurlar1 bazi dokiimciiler tarafindan fiske olarak adlandirilir. Ancak,
karsimiza ¢ikan sorunu ¢Oziimii i¢in Once kusurun tespitini net olarak yapmanin dnemini
unutmamamiz gerekir. Fiske ile mi, sicak yirtikla mi, grafit kirilmasi ile mi, oksit birikimi ile
mi karsilastigimizi net olarak ayirabilmeliyiz ki ¢oziim iiretebilelim.

1-SEKIL / CEKME FiSKESI

En sik rastlanan fiske seklidir. Bu tiir fiskelere genis yiizeyli iri parcalarda dar
yolluktan gecip genisleyen parcalarda ve ¢ok agili pargalarda rastlanir. Genellikle parcanin
omzunda yada yolluktan sonra 1/2 yada 2/3” i oraninda mesafede goriiniir. Biitiin makine ve
ekipmanlarda rastlanan bir fiske tiiriidiir. Cekme al¢1 boslugunu dolduran madenin her yerinde
aynt anda sogumamasindan kaynaklanir. Fiskenin goriinlisii dokiim agacina benzer, ¢ukur
seklinde ve dentriktir. Bunun ¢6ziimii uygun yolluk yapmak ve bdylece al¢1 boslugunun
tiniform dolarak iiniform katilagmasini saglamaktir. Bazen pargaya ikinci bir yardimci yoluk
yapmak gerekebilir. Bilezik gibi ¢ok biiyiik pargalarda ii¢ yolluk yapmak gerekir, birisi ortada
diger ikisi uclarda olmalidir. Bu tiir zor dokiimlerde al¢1 ve dokiim 1sisinin miimkiin olan en
diisiik 1sida yapilmasi1 gerekir ki ¢ekme fiskelerinin Oniine gecilebilsin. Amag¢ hizli bir
sogumay1 saglamaktir.

NOT : Eger tek yoluk kullantyorsaniz bunu mutlaka par¢anin en kalin kismina monte ediniz
ve yuvarlak yolluklar kullaniniz.

2-YOLLUK FiSKELERI

Yolluk olgiisii ve sekli fiske i¢in ¢ok Onemlidir. Basit modelleri dokerken bu tiir
fiskelere pek rastlanmaz. Diizgiin bir yolluk yuvarlak ve seklin ¢apindan kiiciik olmalidir.
Yolluk al¢1 bosluguna madenin girmesini saglamak amaci ile yapilir. Dokiim ve al¢1 1s1sinin
dogru oldugunu diisiiniirsek yolluk parcanin diizgiince dogmasi ve diizgiince katilagsmasi i¢in
¢ok onemlidir. Bu durum yolluk- parga ara yiizeyinde fiskeye neden olur. Bu ara yiizeyde
plriizliiliik olarak kendini gosterir. Bazi durumlarda kirilmalar da s6z konusu olur, sicak
yirtiktakine benzer sekilde.
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3-DOKUM METODU VAKUM MU SANTRIiFUJ MU?

Dokiim metodlar1 genelde iiretim miktar1 ve maliyetlerin baz alinarak segilir. Bliyiik
tireticiler genellikle vakum tekniklerini segerler.

Vakum Dokiimiin Avantajlari:
1) Yiksek iiretim oranlari
2) Erimis metalin oksitlenmesi kontrolii
3) Tek diize metal tedariki
Vakum Dokiimiin Dezavantajlari:
1) Daha yiiksek al¢1 pisirme 1s1 ister.
Santrifiij teknigi de ¢ok yaygin kullanilan bir dokiim teknigidir.
Santrifiij Dokiimiin Avantajlar
1) Metalin yiiksek akis hiz1
2) Diisiik ekipman maliyeti
3) Diisiik alg1 pisirme 1s1s1
Santrifiij Dokiimiin Dezavantajlar:
1) Kontrolsiiz dokiimden kaynaklanan oksitlenmeler

2) Diizensiz katilasma hiz1

Santrifiijde daha ¢ok kusurlu mal ¢ikar. Bu al¢1 i¢cinde metalin iiniform sogumamasindan
kaynaklanir.

4-KULLANILAN ALLLOYUN DEOKSIDE OLUP OLMAMASI

Gaz fiskeleri erimis metalin igine havanin girmesi ve bu gazlarin metalle birlikte
dokiime akmasinda ve katilagma esnasinda gazin metalin i¢inde kalmasindan kaynaklanir.
Boylece irili ufakli bosluklar ve delikler olur. Ayrica madenin rengi bozulur. Alloylarin
cogunda Bakir, Giimiis ve Cinko vardir. Bakir hava ile temas ettiginde Oksijen absorbe eder.
Bu da bakir bir oksit (siyah) ve bakir iki oksit (kirmizi) olusumuna neden olur. Giimiisiinde
oksijeni bilinyesine absorbe etme 6zelligi vardir. Cinko 900°C’de buharlagmaya bagladig1 igin
cinko oksit olusturmasi kuvvetle muhtemeldir. Deokside olmayan alloylar erime esnasinda
hava ile temas edince yukaridaki olusumlar meydana gelecektir. Hastan ayarlayinca gaz ve
oksit miktar1 az olacak, hurdanin tekrar kullaniminda ise gaz emilimi artarak fiske, artisina ve
kararmis dokiimlere neden olacaktir. Deokside igermeyen alloylarin kullaniminda koruyucu
gaz atmosferi altinda (Argon, Azot yada Hidrojen) dokiim yapilmasi gerekir.

Deokside iceren alloylar (Silikon, Bor, Silikon-bor, Fosfor v.s.) gaz emilimi en aza
indirilecektir. Bunlar oksijenle kendileri reaksiyona girerek diger metallerin oksitlerinin
olugmasini engelleyecektir. Boylece fiske azalacak, temiz dokiim ¢ikacak ve tekrar kullanimi
artacaktr.

16



NOT : Deokside alloylar oksitlenme disindaki sebeplerden olusan fiskeleri dnlemez ( yolluk,
karbon, al¢1 ve diger sebeplerden olusan fiskelerdir ).

Degisik alloylarin degisik katilagsma hizi fiske olusumu etkiler. 10A alloylar daha
yuksek erime 1sisina sahiptirler, boylece 14A’a gore daha uzun siire katilasmadan kalirlar.
Ayar ylikseldik¢e katilagsma hizi da artar, erime 1si1sinin 6nemi olmaksizin. Yiiksek giimiisli
alloylar az gilimiislii alloylara gore daha cabuk katlagir. Bu nedenle bir ¢ok ddkiimcii
alloyunda yiiksek giimiis kullaniminin fiskeyi azalttiginin farkina varir. 925 ayar glimiis
altindan dahi daha hizli katilagir. Ancak uygun al¢1 ve dokiim 1sisinin tespit edilerek modele
uygun dogru yollugun kullanilmasi ile fiskenin oniine gegilir ve yiiksek oranda da glimiis
kullanimina gerek kalmaz.

5-YENIi ALTIN TAKVIYELERi VE KULLANILMIS MADENIN KALITESI

Fiskelerin azaltilmasi yeni maden kullanimi ile dogrudan alakasi vardir. Ne kadar taze
altin olursa o kadar oksit birikimi, karbon birikimi, kalsiyum siilfat birikimi azalacak ve
bunlardan kaynaklanan fiskeler yok olacaktir. Takviye yapilirken en az %25 - %50 oraninda
yapilmalidir. Eger her dokiimiin koganini rafine edemiyor ve takviyeliyorsaniz size bazi
oOnerilerimiz olacaktir.

1) Deoksidesiz alloy kullaniliyor iken yarim c¢ay kasigi borax yada yar1 yariya borax,
borikasit karigimi ile erimis madeni tistiinii ortiin. Eger potaniz silikon kariir (santrfiij
potasi, kdmiir ocag1 potasi) ise yalnizca asit borik kullanin. Bu ortii tabakasi olugan
oksitleri toplayacak, metalin {istliinii 6rterek gaz emilimini azaltacak ve akiskanligi
arttiracaktir.

2) Deoksideli alloy kullaniyor iken (FLUX S ve D serisi) ¢ok az miktarda
deoksidantlarin oksitlerini toplayacak kadar ( bir ¢imdik) asit borik kullaniniz.

3) Kogani dokiim yapmadan once tekrar eriterek alci kalintilar1 ve al¢i1 temizlemelerden
kalin kimyasal kalintilar1 uzaklastirma i¢in lizerine bolca teneker ( borax ) ve asit
borik koyarak temizleyiniz. Sonra suya dokiip graniil yapabilir yada ¢ubuk kalibina
dokebilirsiniz.

NOT : Taze altin eklemesi yapar iken bir sistematik gelistirmek gerekir. Ornegin; her
dokiimden sonra tazelemek i¢in %40 has altin eklemesi gibi.

10 ayar daha ¢ok has altin ile tazelenmek ister, %50 yada daha ¢ok, daha az altin
oldugu icin daha ¢ok oksitlenir. Taze altin ile tekrar eritilip temizlenen hurdanin dokiimiinden
once bir defa daha eritip suya graniil yada ¢ubuk kalibina dokiilmesini tavsiye ederiz. Beyaz
altina yalnizca asit borik kullanilmasini ve digerlerinde kullanilanin iki mislinin tavsiye
ederiz.

6-ERITME EKiPMANLARI

Eritme ekipmanlarinin tipi fiske oraninm etkileyebilen 4 temel eritme yontemi vardir.
Gazl eritme, elektrikli indiksiyon, elektrikli rezistans ve salomo (tork) eritmeleri. Hepsinin
bazi avantajlar1 vardir. Eritmede Oncelikli olan erime 1sisinin kontrolii ve eriyen metalin
oksijenden korunmasidir.

A-GAZ - HAVA ERITMESI
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Bu tip firinlarin indirgen atmosfer 6zelligi vardir. Erime esnasinda maden oksitlenmez.
Cok eski bir yontem olmasina ragmen hala popiilerdir. Bu sistemlerde madeni karistirma ve
temizleme imkani vardir, erime siireleri standarttir ve 1s1 kontrolii yapilabilir. Dezavantajlari
yiiksek 1s1 ve giirtiltiidiir.

B-INDIKSIYON ERITME

Cabuk eritme kabiliyeti ve konforlu kullanimi vardir. Bir¢ok ¢esitleri vardir; yiliksek
frekans, orta frekans, daldirma termokupul ile 1s1 kontrolii, gaz alt1 dokiim, hatta santrifiij ve
vakum dokiimii bir arada yapan modellerinde vardir. Kuyumcular i¢in en uygun olay1 orta
frekanstir. Daldirma termokupiillii olmasindan ve gaz alt1 olmasinda ¢ok fayda vardir. Azot,
Argon yada Hidrojen secerken makine iireticisinin 6nerisini goz Oniine aliniz. Cesitli iiretim
kapasitelerinde ve 6zel ihtiyaglariniz da karsilayacak ¢esitleri vardir.

NOT : Grafit potalar1 hava ortaminda 510°C’ de dokiilmeye baslar bu da i¢ fiskelere ve
karmasik bilesikler olusumuna neden olur. Bu durumdan kaginmak icin eger grafit pota
tercihi yapti iseniz bagka bir tiir pota ile dokiim yapabileceginiz bir makineyi tercih
etmelisiniz.

C-REZISTANSLI ERITME

Kiiciik ve orta 6lcekli isletmeler i¢inde popiilerdir. Diisiik maliyetli ve sessiz bir eritme
yapar. Firinlarda oldugu gibi set ettiginiz 1s1 aslinda metalin 1s1s1 degildir.

Dezavantajlari;

a) Uzun erime siiresi (20dk. gibi)

b) Gaz alt1 yapma zorlugu

¢) Genelde grafit pota kullanma zorunlulugu
cok dnemli bir kalite beklentisi yok ise kullanilabilir.

D-TORK- SALOMO ERITME

Kiigiik parcalart az miktarda doken ve dokiim i¢in yatirim yapmak istemeyenler icin
idealdir. Genelde Propan/ Oksijen yada Asetilen/ Oksijen gazlari karsimi kullanilir. Bu gazlar
ile otomatikman gaz alti eritme yapilir. Eger oksijen ayar1 kagirilmaz ise oksitlenme olur.
Tecriibeli kisiler tarafindan eritme yapilmalidir. Aksi takdirde 1s1 kontrolii tecriibesiz kisilerce
cok zor saglanir.

Dezavantajlari;
a) Asectilen gazinin icerigi hidrokarbonlar altin alagim ile reaksiyon
verebilir.
b) Oksijen orani fazla kagarsa oksitlenmeye sebebiyet verir.
¢) Eritme siirelerinde tutarsizlik vardir.

Fiske miktarlar1 kullanilan ekipmana gore degisir. Eger oksijen fazla kagmaz ve 1s1
kontrolii 1yi yapilirsa fiske yapilir.

7-ALCI ISISI
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Uygun tespit edilmis al¢1 pisirme 1sis1 fiskeyi Onler. Algt ¢ok sicak ise sekil ve ¢ekme
fiskeleri artar. Boyle bir durum varsa al¢1 1s1n1 20°C diisiiriin. En uygun al¢i 1s1s1, metalin al¢1
boslugunu eksiksiz doldurabildigi en disiik 1sidir. Algt 1sisim diisilirdiikge diizgiin yiizeyler
elde edeceksiniz. Uygun alg1 1s1s1;

- Fanus biytkligi

- Pargalarin agirlig

- Modelin kendisi

- Ayar ve renk ( 14A-18A, yesil- beyaz gibi)

- Dokiim makinesi tipi (vakum yada santrifiij)
degiskenlerine gore degisir. Ayni fanus, ayni1 ayar, aynt makinede ayni renkte fakat farkli
biiylikliikte parcalar dokiiyorsaniz biiyiik parcalarda iyi sonuclar alirken kiiciik parcalarda
kotii sonug alabilirsiniz. Bu nedenle biiyiik pargalar igin tespit ettigimiz uygun algi 1sisini
kiigiik pargalar icinde ayrica tespit edip ayri fanusa dizdiginiz kiigiik parcalart ayri algi
1sisinda dokmeniz gerekir. Bazen parcalar ayni olsa da modele gore alg1 1sis1 degistirmekte
gerekir.

Eger al¢1 cok sicak ise sicak yirtilmalar ile karsilasirsiniz. Algi ¢ok sicak oldugu
zaman al¢min icindeki kalsiyum siilfatin erimis madene temasi ile kiikiirt gazi ¢ikarak
madenin i¢inde baloncuk baloncuk kalir (i¢ fiske). Bu reaksiyon olustugunda yumurtadan
tanidigimiz kiikiirt kokusunu duyabilir yada al¢1 duvarlarinda sar1 renkte bir olusum
goriirsiiniiz. Bu reaksiyon oldugunda gaz fiskesi olusur ve hurdanin tekrar kullaniminda da bu
gaz fiskeleri devam eder. Bu durumda takoz yapip degistirmek gerekir.

NOT : Birbirine benzeyen ve biiyiikliikkleri ayn1 olan parcalar1 bir agaca, yine benzer ve iri
pargalar1 bagka bir agaca dizip bunlar i¢in uygun alg1 1sisin1 tespit ettikten sonra dokiim
yapmak icap eder. Irili ufakli pargalari aym agaca dizmek zorunda kalirsamiz iri pargalar
agacin altina dizin ki dokiim esnasinda en son bunlar donacagi i¢in nispeten daha soguk metal
buray1 dolduracaktir. Boyce katilasma siiresi birbirine yakin olacaktir. Soguk alg1 1sisinda
dokiim yapabilmek icin metalin miimkiin oldugunca taze olmasi gerekir. Oksit birikimi
yapmis birkag tur donmiis metal soguk alg1 1sisinda daha ¢ok i¢ fiske yapacaktir.

8-KUKURT GAZI

Kiikiirt dioksit (siilfiir dioksit) gazinin fiske olusumuna etkisi ¢ok net tespit edilmistir.
Biitiin alloylarda en sik karsilasilan reaksiyon kalsiyum siilfat (al¢1) ve karbonun (pota, mum
kalintilar1) bir araya geldiginde koruyucu atmosfer olsun olmasin 700°C’ nin {izerinde iken
verdigi reaksiyondur. Bu reaksiyon gazli yada elektrikli mum yakma firinlarinda meydana
gelir.

Kiikiirt gazinin yan etkilerinin silikonlu alloylar ile baz1 6zel reaksiyonlar vardir. 14
ayar yesil altinda bu etki kaba agags1 ( dentrik ) sekilde goriiliir. Bitmis iirlinlin yilizeyinde
kiigiik yuvarlak deliklerden olusan bulutlu bir yiizey yapis1 gosterir.

Kiikiirt gazinin nikelli beyaz altinda bulunan silikon ile etkisi nikel silikat olusumudur
(NiSi2). Bu olusum ile kiikiirt gaz1 arasinda bir korelasyon vardir.

KUKURT GAZI OLUSUMU ORTAMLARI VE ETKISININ AZALTILMASI
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A- Gazl al¢1 pisirme firinindaki fazla alev; alevi kisiniz ve hava- gaz karisimini
ayarlar iken havay1 biraz daha fazla veriniz eger alevin boyu kisalmaz ise gazi
artiriniz.

B- Firin ekzost ¢ikis fanimi direkt olarak dis havalandirma fanina baglamayiniz.
Ekzost faninin debisini arttirarak kontrolii zorlastirir.

C- Firin hava ¢ikis ekzost’ unu kismayiniz.

D- Gazl alg1 pisirme firinlarinda alevin fanuslara direk temasini engelleyin. Hatta
firindan fanusu ¢ikarirken de aleve direkt temas etmemeli.

E- Firin ekzostunun tikanmasi yada geri basmasi firin hava akimini bozar.

F- Firina haddinden fazla fanus koymak hatta fazladan bir fanus koymak dahi
stilfiir gaz1 ve mumdan kaynaklanan karbon kirilmalarina neden olacaktir.

G- Hurdadan algmin iyi temizlenmemesi bir sonraki eritmede kiikiirt gazinin
madene girmesine neden olacaktir. Bu nedenle kogani eritmeden once su jeti
ile yada igne dolabinda al¢idan iyice uzaklastirmaya ¢aligin.

H- Alg1 pisirmede her sey miikemmel olsa dahi eger metali fazla isitirsaniz fazla
sicak metal alciya carpinca kiikiirt gazi yine olusacaktir. Dokiilen madenin
mimkiin oldugu kadar diisiik 1sida olmasint saglayimiz. Miimkiinse diisiik
1s1larda eriyen alloylar tercih ediniz.

I- 790°C’nin iizerinde pisirilmis algilarda kiikiirt dioksit gazi olusumu baslar.
790°C alginin kimyasal bozunumu 1s1sidir.

J- Doner tablali firin kullanimi al¢inin homojen olarak pismesini saglayacaktir.
Algimin 1s1s1nin bazi bolgelerde baska olmasi, bazi bolgelerde 1sinin 790°C’ nin
tistline ¢gikmasi SO2 gazina neden olur.

K- Alcinin elektrik rezistansini direkt gérmemesi; eger elektrik rezistansi ile
algmin arasinda seramik yada paslanmaz c¢elik koruyucu bir duvar yok ise
alginin rezistansini direkt goéren kisimlari radyasyondan dolayr firmin ig
isisindan ¢ok daha fazla isiir. 700°C’ ye ayarlanan bir firinda alginin
rezistanst goren kismi 790°C’nin ¢ok {istline ¢ikarak kiikiirt gazi iiretir.
Rezistans ile alg1 arasinda seramik yada metal koruyucu var ise bu radyasyon
yayilimi en aza iner. Yinede doner tablali bir firin ile alginin bir yiizeyinin
stirekli ayn1 radyasyona temasi engellenir. En dogru doner firin ise algilarin
topyekiin firin i¢inde donerken ayrica bireysel olarak da kendi etrafinda da
donmesinin saglanmasidir.

KARBONUN ETKIiSi

Mum indirme ve alg1 pisirmede uzaklastirilamayan karbonlu mum kalintilar1 6zellikle
silikonlu alloylar ile silikon karbiir olusturarak icsel ve ylizeysel fiskelere ve kirilmalara
neden olur. Erimig metale karisan bu silikon karbiirler kirilmalara da neden olur. Bu siyah ve
cok sert parcalar kiriklarin i¢inde yada yiizeyde ¢iplak gozle yada lup ile rahatlikla goriilebilir.
Nikelli beyaz alagimlarda nikel silikatlarda olusarak fiske ve kirilmalara neden olur. Bu
olusumlar ise kiikiirt dioksit gazinin olusumu ile daha da artar.

Al¢min 730°C pisirilmesine ragmen karbon kalintis1 varsa firina yeteri kadar hava
girmemesinden dolayr mum kalintilarinin tamamen yanarak CO2’ ye doniismemesindendir.

Karbonun firinda tamamen yanmasini engelleyen kosullar:
1- 730°C’ de kisa siireli al¢1 pisirme
2- 730°C’ deki oksijen- hava girisi ve dolasim yetersizligi
3- Mum tipi
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KARBON KALINTISI PROBLEMININ COZUMU

A- 730°C’ deki al¢1 pigirme siiresini uzatilmasti; tavsiye edilen siire 2 ile 10 saat arasidir.
B- Yeterli oksijen seviyesinin firinda saglanmasi
C- Kullanilan mum yada plastigin tipi al¢gida yanmamig mum kalmasina neden olabilir.
Mumu yada plastigi degistirebilirsiniz. Tavsiye edilen;
1) Standart mum, agik renkli 6rnegin; su rengi
2) Koyu renk mum, koyu kirmizi gibi
3) Plastik, genelde polietilen
D- Buharli indirme algida mum kalintisin1 azaltir. Algilama bittikten sonra buharli mum
indirmeye koymadan 2 saat beklemek gerekir. Buharli indirmede en az 45 dk. tutmak
gerekir. Sonra fanuslara c¢ikartip 2 saat sicak hava ile kuruttuktan sonra pisirme
firmma koyulmalidir. Buharli mum indirme plastik yada plastik hibrit mumlarda
kullanilmaz.

Mumun yada plastik tipinin mum yakma isleminde goze alinmasi1 gerekir. Tipine gore

730°C’ de daha uzun tutmak gerekebilir. Baz1 durumlarda plastik indirildikten sonra direk
730°C’ ye ¢ikarilirsa daha az karbon kalintis1 olur.

9-TALK PUDRASI

Mumu kaliptan kolay ¢ikarabilmek i¢in ¢ok kullanilir. 3 genel tipi vardir.
1- Silikon (s1v1) sprey
2- Misir unu
3- Talk pudrasi

Bu materyallerin fazla kullanimi fiskeyi arttiran bir etken olabilir. Talk pudrasi bunlarin
icinde en kotii olamidir. Bu malzemenin igerigi silikon ve magnezyum oksittir. Bu
malzemedeki oksit mum yakma sirasinda al¢idan uzaklastirilamadigr i¢in fiske ve yiizey
kusurlarina neden olur.

ALLOY YERINE SARI, PRINC, BAFON YADA ALPAKA KULLANIMI

Sar1 ve pring degisik kompozisyonlardaki Bakir ve Cinko alagimidir. Ornegin; MS-63
%63 Bakir, %27 Cinko demektir. MS-70; %70’1 Bakir, %30’u Cinko demektir. Bunlar
gorlinlis olarak birbirinden ayrilamayacagi i¢in kullanmis oldugumuz Bakir Cinko
kompozisyonunun degisme riski vardir. Alpaka ve Bafon ise Bakir, Cinko ve Nikel
alasimlaridir. Ayn1 kompozisyon riski burada da vardir. Ayrica agir metal sanayilerinde bagka
amaglarla tiretilen bu alasimlarin hangi teknoloji ile eritildigi, i¢inde ne tiir safsizliklar oldugu,
ne kadar kimyasal kirlilik i¢erdigi, ¢oziilmiis oksijen miktar1 ve diger gazsal kirliliklerin neler
oldugunu bilemeyiz. Bir partinin iyi olmasi diger partinin de iyi olacagl anlamima gelmez.
Genelde bu sanayilerde sertlestirmek amaci ile bir miktar Antimon, Tellur, Bizmut yada
Kursun kullanilabilir. Biitiin bu metaller Altin1 kirillgan yapar ayrica kontrosiiz eritme
esnasinda kaptig1 gazlarda fiskelere neden olur.

KORUYUCU ATMOSFER GAZLARI (GAZ ALTI)

21



Koruyucu atmosfer gazi olarak hidrojen, azot ve argon kullanilir. Azot ve argon
yalnizca koruyucu gaz ortami yaratarak oksijenin ortamdan uzaklagstirarak temasini engeller.
Azot ve Argonun farki ise Azot ucuz ama tiikketimi fazladir. Argon pahali ancak tiiketimi
azdir. Ciinkii havadan agir olan Argon pompalandig1 ¢ukur bolgede ¢oker ve havalanip hava
ile yer degistirmez. Bu nedenle boslugu dolduracak kadar Argon kullanmak daha sonra az
miktarlarda eklemelere devam etmek gerekir.

Hidrojen gazi ise koruyucu olmanin yaninda indirgen 6zekligi vardir. Indirgen 6zelligi
sayesinde oksitlenmis metallerin oksitleri ile reaksiyona girerek metalleri oksitlerinden
temizler.

CuO + 2H — Cu® + H20

Bu o6zellik Azot ve Argonda yoktur. Hidrojen gazi tek basia patlayict oldugu icin
patlayict Ozelligini azaltan Azot ile birlikte alinmalidir. Bunun ise en ekonomik yolu
Amonyag1r (NH3) 950°C’ de parcalayarak 3 Hidrojen 1 Azot molekiilii olusturmaktir.
Bildigimiz Amonyak kiricist ile elde ettigimiz gaz, gaz alti islemlerimizde en gerekli gaz
olacaktir.

FLUX ALLOYLARININ DUSUK ISIDA ERIMESININ AVANTAJLARI

Acik sar1 ve yesil renkli alagimlar ancak glimiis yada ¢inko ilavesi ile yapilmaktadir.
Pahali olan Giimiis yerine genellikle Cinko kullanilmaktadir. Cinko ayrica islenebilme
ozelliklerini de arttirmakta yumusaklik ve siineklik vermektedir. Ancak, 900°C kaynayip
buharlagmaya baslayan Cinko, eritme yada dokiim esnasinda 900°C’ den sonra oksitlenme ve
buharlasma egilimleri baslar. Alagim halinde iken ozellikle 990°C’nin iizerinde hizl
reaksiyon verir. Bu durumda fire, oksitlenme, catlak, fiske ve bircok probleme neden olur.
Ayrica 990°C’nin iizerinde dokiilen maden alg1 ile reaksiyona girip kiikiirt dioksit olusumuna,
madenin bozulmasina ve fiskelere neden olur. Bu nedenle FLUX alloylarinin dékiim 1silari
maksimum 980°C olacak sekilde formiilize edilmistir. Ozellikle italyan alloylarmm 1000°C
ve Tlzerinde dokiililyor olmasi onlarin heniiz bu konuda yeterli teknolojiye erismis
olmadiklariin bir kanitidir.

DIS VE iC FiSKE

Dokiim yiizeyinde daha Once detay:r ile belirttigimiz yiizeysel catlak, delik, oyuk
girinti ve c¢ikintilara ve diger yiizey kusurlarina genelde dis fiske demekteyiz. Bunlarin
biiyiikliigii ve ¢coklugu iiretilen iirliniin cilalanmasinda ¢ok biiyiik sorunlar ¢ikarir. Siirekli aym
cila sonuglar1 almamaz. Uriinde standardizasyon saglanamaz. Uriin agirliklari birbirini
tutmaz.

I¢ fiskeler ise daha 6nce detayi ile bahsettigimiz sebeplerden olusur. Olusumu halinde
cilaladik¢a yani yiizeyi asindirarak kaldirdik¢a alttan baska oyuklar cikacaktir. Sonucta
cilalanmas1 imkansiz bir iirlinle karsilasacaksiniz. Bu {iriinii iyi kot bitirip diisiik kaliteye
alacak bir miisteriye satabilir, vitrine koyup yillarca alic1 gelmesini bekleyebilir yada eritip
hurdasi ile birlikte takoz yapip rafine edip temiz madenle yeniden dokebilirsiniz. Ama
unutmayin ki hurdasini mutlaka rafine ettirmeniz gerekir. Aksi takdirde has takviyesi
yapsaniz dahi metalin i¢ine karismis bu gaz yada pislikler gitmeyecektir.

HIZLI VE UNIFORM KATILASMAYI SAGLAMA
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Bunu saglamanin yollari:

a- Madenin erime 1sisindan 50°C yada 70°C daha fazla 1sida dokmek. Eger bu
farki 70°C’nin istiine ¢ikarirsaniz katilasma uzun siirecek, catlak ve fiskeler
olusacaktir.

b- Silikonlu Alloy Kullanimu : Silikonlu alloylar ¢abuk ve uniform katilagir.

c- Yiiksek Giimiis Kullanimi : Yiiksek glimiisiin fiske ve ylizey kusurlarinin
Oniline ¢iktig1 bilinir. Aslinda giimiisiin buradaki etkisi katilagmanin hizli ve
uniform olmasinmi saglamaktir. Kaynakta da yiliksek glimiis benzer 6zellikler
gosterir.

ALLOYLARA GUMUS EKLEMEK:

Kullanmig oldugunuz alloylara glimiis ekleyebilirsiniz ve hatta bu yolla kendinize 6zel renk
ve islevler gelistirebilirsiniz. Hatta bunu yapar iken bakir da ekleyebilirsiniz. Glimiis eklemesi
yapar iken %] ile %30 sinirlar1 arasinda kalmaya gayret gosteriniz. Giimiis eklemeniz halinde
malzeme sertlesir ve rengi yesillesir. Bakir eklemeniz halinde malzeme yumusar ve rengi
kayisilagir. Bakir eklemesi yapar iken %1 ile %15 siirlar1 arasinda kalmanizda fayda vardir.
Glimiis eklemelerini pres, sarnel, tiip, ince astar ve tel yapanlara kesinlikle tavsiye etmiyoruz.
Bunun yerine daha sert olmasi gereken pres taban astar1 ve dokiim alasimlarina tavsiye
ediyoruz. Glimiisle birlikte siineklik azalir, tokluk artar ve tane yapilanmasinda bozulmalarin
tav yolu ile diizeltilmesi daha zor hale gelir. Bu durum dokiimde tas tirnaklarinin daha sert
olmasina ve pres taban astarlarinin daha sert olmasina neden olur. Eger tasli dokiim
yapiyorsaniz giimiis eklemenizin ¢ok bir anlami yoktur. Dokiimde giimiisiin dezavantaji ise;
giimiis cok miktarda oksijen absorbe edebildigi icin gaz fiskelerine neden olmaktadir. Eger
sertlikten yana sikintiniz yok ise diisiik giimiislii alloylar1 kullanmanizi tavsiye ederiz. Bu
duruma doniis halinde ise al¢1 pisirme firin1 1sisin1 ve dokiim 1sisim1 yeniden ayarlamaniz
gerekecektir. Bunu iginde en uygun 1siyt1 bulana kadar deneme yanilma yapmaniz
gerekecektir.

SERTLIK VE YUMSAKLIGI AYARLAMAK

Sertlik ve yumusaklik alloyun formiilii ile ayarlana bilir iken soguk isleme (silindirde yada
hadde de gekilerek sertlestirme) ile yada sogutma hizi ile de ayarlana bilmektedir. Eritmeden
sonraki kiilceyi yada tavdan ¢ikan astar yada teli suda hizli sogutursaniz malzeme yumusar.
Eger eritmeden yada tavdan ¢ikan malzemeyi havada kendi kendine 5-15dk arasi yavas
sogutmaya birakir iseniz ve akabinde iyice soguyan malzemeyi suda sogutursaniz sertlesmis
bir malzeme elde edersiniz. Eger sogutma suyu yerine alkol kullanirsaniz ¢cok daha yumusak
ve siinek bir malzeme elde edersiniz. Alkol ve suyu yar1 yariya karigtir sogutursaniz suda
sogutmadan daha yumusak alkolde sogutmadan daha sert bir malzeme elde edersiniz. Biitiin
bu sdylediklerimiz nikelsiz yesil alloylar icin gecerlidir. Isin icine nikelli beyaz alloylar
girince her sey tersine degismektedir. Nikelli beyaz alloylar1 yukar1 anlatilan sekillerde suda
sogutursaniz dokiimden yada tavdan sonra malzeme sertlesir ve islenmesi zor bir hale gelir.
Eger 5-15dk aras1 havada sogutmaya birakir ve sonra suda sogutur iseniz daha yumusak bir
malzeme elde edersiniz. Elinizdeki astar, tel yada baska sekillerde olan yesil alloylu
malzemeyi sertlestirmek isterseniz menevis yapabilirsiniz. 400°C nin {izerinde bir 1siya
¢ikarip sonra kendi kendine sogumaya birakir iseniz malzeme sertlesir. Isida bekleme siiresini
ne kadar arttirir ve ne kadar yavas sogutursaniz malzeme o kadar sertlesir. Ayni sey dokiim
koganlarinin sogutulmasi iginde gecerlidir. Yesil alloylu ancak daha sert bir malzeme
istiyorsaniz dokiimden hemen sonra suyu sokmayin. Algt ve kocaninin iyice sogumasini
bekleyiniz daha sonra al¢iy1 kogandan ayiriniz ancak tavlama ve suya sokma islemlerini de
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yapmadan basin¢h su ile ayiriniz. Tavlayip suya soktukca yumusayacaktir. Eger yumusak
malzeme istiyorsaniz dokiimden hemen sonra al¢1 ve kogani suya sokun ve tavlama ve suda
sogutmay1 birkag¢ defa yapin. Beyaz alloylu malzeme ile ¢alisiyorsaniz tersini yapiniz.

ERITME-DOKUM-TAVDAN SONRA SOGUTMA METOD VE YUMSAKLIKLARI:

%100 alkol %350 alkol+%50 su Su Havada Sogutma
Yesil Malzeme Ooooorn OO0 OO0 [
Beyaz Malzeme |[[] O 0 Oooood
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