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OZET

Yas kum kaliba dokim yapan dokimhanelerin
en biylk problemlerinden birisi kum 6zellikle-
rinin iyi yonetilememesine bagl olarak parca-
larda kum kaynakli hatalarin gorilmesidir. Kum
boslugu, kalip darti hatasi, kum emmesi gibi ha-
talar bunlara érnek olarak verilebilir. Ozellikle
de Kum/Metal orani diistiikge bu hatalarin par-
cada gorilme sikhgr ve riski artar. Bu durum-
da sistem kumunun ydnetilmesi hammadde ve
proses parametrelerinin kontrolu acisindan bi-
yik 6nem kazanmaya baslar.

Bu calismada; yas kum kaliba dékim yapan,
yatay ve dikey kaliplama hatlarina sahip olan,
500 gram ile 500 kg net parca agirhgr doken,
mekanik rejenerasyona sahip, Kum/Metal orani
2,5 ile 11 arasi degisen hatlarla galisan bir de-
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mir dokliimhanesinde, Hat kumlarinin mekanik
ozelliklerinin, elek dagilimlarinin, oolitlesme
degerlerinin kontrolu , optimizasyonu ve yo-
netimi incelenecektir. Parca agirliklan arttikca
kuma yapilmasi gereken mudehaleler ve kont-
rol -iyilestirme metodlari ortaya konacaktir.

Anahtar kelimeler: Yas Kum Kaliba D&ékim,
Kum/Metal Orani, Yeni Kum, Rejenere Kum,
Kum Ydnetimi.

SUMMARY

One of the major problem of foundries using
green sand molding technology is sand rela-
ted defects as sand inclusion, mold scabbing
and sand penetration on casting parts’ surface
arising just after production due to poor sand
process management.

Foundrymen start to have sand related de-
fects in casting parts with the decreasing of
sand to metal ratio. At this stage sand mana-
gement system including strict control of raw
material and process parameters will become
more important.

In this study, sand management system has
been investigated in a foundry working with
green sand molding technology for both dif-
ferent horizontal and vertical moulding lines
under the same roof. This foundry can produce
all types of gray, ductile and compacted grap-
hite iron casting parts weighing between 0.5 kg
and 500 kgs. In production sand to metal ratio
can vary between 2.5 and 11 for these moulding
lines. Mechanical properties, sieve analyses,
oolitization value and consequently the op-
timization of the moulding sand has been in-
vestigated. In case of increased net weight of
casting part in flask , control mechanism and
improvements on management of moulding
sand have also been discussed in this study

Keywords: Green Moulding Sand Technology,
Sand to Metal Ratio, New (Virgin) Sand, Reclai-
med Sand, Sand Management.

GiRiS

Dinyada oldugu gibi llkemizde de lamel ve
kiresel grafitli dokme demir parcalarinin blyik
bir cogunlugu yas kum kaliba dékim teknolojisi
ile calisan dokiimhanelerimizde ve dékim fab-
rikalarimizda uretilmektedir. Elle kaliplama, yari
otomatik kaliplama ve d6kim veya tam otoma-
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tik kaliplama ve dokim tesislerimizde, ama hep
ayni kum ile calisan tesislerimizde bu doékim
parcalarin  Uretimleri gerceklestiriimektedir.
Kicglk mikserlerde kumun, bentonit, kdmiurto-
zu ve su ilavesi yapilarak hazirlandigi ve kalip
ustalarinin elle kumu yonettigi kligik dékiimha-
nelerimizin yaninda, modern, hi¢ el degmeden
tam otomatik kum hazirlama tesislerine de sa-
hip olan Utlkemizde son yillarda kum yonetimi
konusunda ¢ok ciddi gelismeler kaydedilmistir.
Degisen cevresel gerekliliklerle birlikte Tulrk
dokumclslu rejenerasyon tesislerinin  para
harcanan degil aksine para kazanilan Uniteler,
hatta tesisler oldugunun bilincine varmistir. Bu
degisim halen devam etmektedir. 1990’1 yillarin
basinda yeni kumun ucuz oldugu, bu gibi tesis-
lere para vermenin yanlis olacagini disunen
isletmeler ginimizde kumun tasima maliyet-
lerinin artmasi, ¢cevresel baskilar nedeniyle atik
kum maliyetlerinin artisi gibi nedenlerden dola-
yI ginuimuzde kum rejenerasyonuna ¢ok biyuk
onem vermektedirler.

Kum/Metal orani ile baslayan bir calisma-
miza neden kum rejenerasyonun éneminden
bahsederek basladigimizi merak etmissinizdir.
1990’h yillarin basinda dokim sektoriinde —
aslinda buglin de hala degismeyen- bir kural
vardi. Urettigin her briit ton metal icin kalip ku-
muna 300 libre (yaklasik 136 kg) yeni kum ila-
ve edeceksin seklinde idi bu kural. Dolayisiyla
batin kum sistemleri buna gore tasarlanmisti.
Eger 130.000 ton Uretim yapiyorsaniz. Yaklasik
brit metal Gretiminiz de 200.000 ton ise bunun
anlami 1 yil icerisinde sadece kalip kumunuza
hatlarinizda 30.000 ton yeni kum kullanmak zo-
rundaydiniz. Bir de eger doktiglnlz pargalar-
da yilda 50.000-60.000 ton macaya ihtiyaciniz
var ise, toplamda yaklasik 80.000 ton civarinda
yeni kum kullanmaniz gerekiyordu. Yani sonug¢
bu dékiimhanenin kapisinin dniinden hi¢ eksik
olmayan kum tasiyan onlarca kamyon. Kumun
tonuna 6dedigin kadar parayi da nakliyesi igin
oduyorsun. Tabii doékim kumu bulmak agisin-
dan zorlanan kum firmalarn ve ddkimhaneler.
AFS kili yliksek kumlarla Uretim yapmak zorun-
da kalan doékimhaneler. Her kongre ve sem-
pozyumda degismeyen tartismalar tabii ki kum
Uzerine. Burada mac¢a kumunun yeni kum yeri-
ne gecer ge¢cmez tartismalarindan hig bahset-
miyorum. Ama su bir gergcekki bu sayede Ulke-
mizin doékimhanelerinde pek ¢cok kum uzmani
yetisti. Ve yetisen bu uzmanlar su anda diinya-
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ya hizmet vermekteler. Hindistan’a, Cin’e ve pek
cok Uzak Dogu Ulkelerindeki dokimhanelere
teknik destek veriyorlar. Yillarca kum penetras-
yonuna ¢6zum aradik, kalip kopuk problemleriile
ugrastik, kum boslugu problemi olmadan gecen
bir ginimuz olmadi.

Bu arada hepimizin bildigi bir gercek vardi.
Tirk dokim kumu geng yataklara sahipti. Kose-
lilik katsayisi ylksek idi. Tek tane seklinde dedil,
kirlmaya son derece miusait, pndmatik sevkle
tasinmaya asla uygun olmayan kirilgan bir ya-
plya sahipti. Bu nedenle kum Uretici firmalar ne
yaparlarsa yapsinlar kumlarinin AFS kil oranlari-
ni % 0.30’un altina indiremiyorlardi. Bu arada her
dokum fabrikasinin laboratuvarlari ile tretimcileri
arasindaki savaslardan bahsetmiyorum bile. La-
boratuvarcilar gelen kumdan kamyon Uzerinden
numune alirlar, her sey uygun. Ama ertesi gun
kum ile ilgili sakatlar artar. Hadi bakalim toplant
Ustiine toplanti. Dostluklar bozulur, herkes kurali-
na uygun oynar oyunu. Benim makinem saglam,
hammaddededir problem! Din ben bu parcayi
saglam doktim, buglin ne oldu? Kumda bir sey
yoksa bentonite saldir, mutlaka bir sey bulursun
¢unkd. Ya komirtozu o masum mu? Asla olamaz
zaten cibanin basi o! Sisme indeksi disUktir ke-
sin! O degilse ucucu maddesiniin disik oldugu-
nu biliriz hepimiz! Bir de sebeke suyu var! Bele-
diyelerin her glin kalitesini degistirdigi...EGer bir
de yanlishkla kuyu suyunu kullanmigsa bakimcilar
sistemde, iste 0 zaman seyreyle neler oluyor...

Bu arada hayat devam ediyordu tabii.. Ham-
maddede mutlaka bir problem bulunur nasil olsa,
planlama boéliminin hangi parcayl ne zaman
dbdkeceginin siralamasina gerek yok. Macall veya
macasiz isleri hangi sira ile dokecek, brit agirli-
gr farkl olan parcalar dokerken hangi sirayi iz-
leyecek, her parca dokiiliirken kag¢ kg bentonit,
kémirtozu kullanilacak, mikserde 6n karistirma
ve yas karistirma sireleri ne olacak, déonen kum
sicakhginin zaten 6nemi yok.. Dénen kumun ne-
mini kim neden soruyor ki... Sen sakat hollindeki
parcalarin sakatlarini incele ve onlarin nedenle-
rini bul! Uretim devam edecek, etmek zorunda.
Hattin hizini dislirme, planlamaya karisma, O
parcanin macgasi hazir dokmek zorundayiz, senin
dék dedigin parcanin macasi yok. iki farkh ben-
tonit kullaniir mi hi¢ dékimhanede, tabiiki en
ucuzunu alacaksin hammaddenin ama en agr,
kompleks, zor parcalari da sen dokeceksin, ha
unutmadan sakat orani da % 5’in altinda olacak
unutma! (4,5,6,8).
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IMAKALE

Gorildugia gibi bir dokiimhanede kag tane pa-
rametre var degil mi, dokim parcayi saglam ci-
karmak icin. Kaynaklar bélimunde vermis oldu-
gumuz yayinlarimiz son 20 yilda kum yénetimi
konusunda yapmis oldugumuz calismalari gos-
termektedir. Bu zaman zarfinda 2 mihenk tasin-
dan bahsedebiliriz. 1997 yilinda gerceklestirdi-
gimiz 1. Kum rejenerasyon yatirimi-ki calisma
prensibi Sekil 1’de verilmistir- ve 2014 yilinda
gerceklestirdigimiz 2. Rejenerasyon yatirimidir.
1997-2014 yillan arasindaki donemi kum re-

jenerasyonunun artilarinin  ve eksikliklerinin Sandr:'} = % g

ogrenildigi déonemdir. 2014 yilinda baslayan ' = -

donem ise tum bu eksikliklerin yeni teknoloji- R

lerle kapatildigi ve Avrupa da dahil tim diinya Sekil 2

doékimhanelerinin bir adim 6ntne gecildigi yil Kum tanelerine basing uygulayan rejenerasyon sistemi-

olmustur. Bilinen en biyiik gercek Tiirk dékim nin sematik casisma prensibi.

kumlarinin koseliligi ve birbirlerine siirtlinerek
yapilan rejenerasyonun bu nedenle yeterli ol-
mamasi, ilave bir basing kuvveti etkisine ihtiyag
gostermesidir. 2014 yilinda yapilan yatirim ile
tam da bu eksiklik kapatilmis ve hem maca ve
hem de kaliplama hatlarina en uygun rejeneras-
yon sistemi devreye alinmistir (Sekil 2 ve Sekil
3). (1,3,7 ). Bu sistemin avantajlar yillar iginde
daha da net bir sekilde go6riilmis ve glinimuz-
de 72.000 ton macganin Uretildigi, 110.000 ton
dokim parca Uuretilen, kum kaynakli hatalarin
minimuma inildigi bir dokim fabrikasi haline
gelinmistir. Yillar 6nce soyledigimiz gibi prob-
lem dokim kumunun islahi ama rejenerasyon

tesisleri yardimi ile dékimhanelerde.... Baska N
bir yerde degil, kumun Uretildigi yerde degil. Bu Sekil 3
sayede dokim kumu atigi olmayan bir dokim Kum tanelerinin rejenere edildigi disk ve tambur sistemi.

fabrikasi yaratmak da mimkiin olmaktadir, nasil

mi ¢lnkU sadece filtre tozu atiginiz ¢ikmaktadir,

dékiim kumu degil... KALIP KUMUNUN YONETIMINDE
KUM /METAL ORANININ ONEMi
Dokium fabrikalari aslinda 6zetlemek gerekirse,
bir yil icerisinde Uretmis olduklar dereceleri sa-
tarlar. Dokim hatlarinda bir yil icerisinde ka¢ gun
calisacaklarsa o slre zarfinda Uretecekleri, yani
dokulecek derece adetleri belirlidir. Bunun igeri-
sinde Uretecekleri par¢ca ne kadar agir olursa ve
ne kadar degerli bir trlin olursa, elde edecekleri
kar da o derece yliksek olur. Lamel grafitli bir Griin
yerine kiresel grafitli bir dokme demir, veya yeni
nesil ferritik dokme demir Uretirse, hi¢ bir dokim
fabrikasinin Uretemedigi Urdnleri Uretmeyi ter-
cih ederse, macasiz isler yerine macall ve hatta
Kumun kendi kendine bir tambur icinde donerek rejene- kompleks macali driinler dretirse karini daha da
re olmasina bir érnek sistem. arttiracakti. Bu nedenle mihendislik yetenegi-

Sekil 1
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ni arttiran dokim fabrikalarn her zaman karlarini
ylikseltmislerdir. Motor blok ve motor blok kafalari
Ureten bir dokum fabrikasinin karlihgi fren diski ve
kampana Ureten bir dokimhaneden her zaman
daha yiiksek olacaktir. Urettigi tiriinleri isleyip sa-
tan dokum fabrikalar da her zaman karliliklarini
daha da arttiracaklardir.

Bitlin bunlar sdylemek kolaydir ama uygu-
lamak da bir o kadar zordur. Derece icerisindeki
agirhgi arttirdiginizda, yani agirhigr daha fazla par-
calar doktiglnizde kum/metal orani disecektir.
Kum/Metal orani 10/1 olan kum ile 3/1 olan kumun
yOnetimi arasinda ¢ok buyuk farklar vardir. Kum /
Metal orani hesaplanirken derecedeki kalip kumu
ve maca kumu beraber kabul edilir ve paya yazilir.
Dereceye dokilen brit metal agirhgi da paydaya
yazilir. Macga agirligi zaten net olarak bilinmektedir.
Kum agirhgini da mikserde yapilan kumun doldur-
dugu derece adetinden bulmak mimkinddr. Brit
metal agirhgr da kantarli bir potanin dokmiis oldu-
gu derece adetinden kolayca bulunabilecek bir
rakamdir.

Kum/metal oraninin diismesi kalip kumunun
icindeki bentonitin ve kdmirtozunun daha fazla
yanmasl anlamina gelir. Briit ve net metal basina
bentonit ve komirtozu tiketimlerinin takibi mut-
laka sarttir. Kum/Metal oraninin dismesi rejene-
rasyon tesisi olan firmalar i¢in olumludur. Clnki
kalip kumu tanelerinin etrafini saran tabakanin ta-
mamiyla yanmasi rejenerasyon isleminde bu taba-
kanin kolayca kirilmasi ve sistemden ayrilmasina
cok faydali olur.

Kum/Metal oraninin dismesi demek derece
icindeki metal agiriginin fazla olmasi demektir. Bu
da donls kumunun sogutulmasinin énemini bir
kez daha ortaya koyar. Donls kumu sicakliginin
dusurdlmesiicin kum sisteminde sogutuculara ge-
rek duyulur. Bu sogutma sistemi sirasinda da ayni
zamanda kalip kumuna bir miktar bentonit veril-
mesi ve bekleme silolarinda en az 2 saat dinlen-
dirilmesi sarttir. Ancak bu sekilde kalip kumunun
tekrar kum mikserine girmeden 6nce sartlandi-
riimasi mumkin olacaktir. Ve tabiiki mikserde de
kendisinden beklenen 6zelliklere ulagsmasi mim-
kin olacaktir.

Kalip kumundan beklenen en 6nemli 6zellik
mikserde kendisinden istenen minimum nem ve
maksimum mukavemet 6zelliklerine ulasmasidir.
3/1 kum metal oraninda olan bir kumun % 38-42
kompaktibilite degerinde sahip olmasi gereken
max. Nem miktari 3.6-3.8 arasindadir. Kompaktibi-
lite /Nem oraninin 10.5-12.0 arasinda olmasi tav-

TURKDOKUM I NISAN-MAYIS-HAZIRAN'19

siye edilen genel bir kuraldir. Aksi taktirde kalip
kumunun elek analizlerinin ve AFS kil degerlerinin
cok iyi degerlendiriimesinde fayda vardir.

Ozet olarak sdylemek gerekirse, Kum/Metal
orani distikce kalip kumunun sogutma sistem-
lerinin ¢ok iyi olmasi sarttir. EGer kullanilan maca
kumu miktari da artarsa, kalip kumu sicakhgi iyice
artar. Bu da donis kumu silolarinin kapasitelerinin
arttinlmasi, sogutma Unitelerinin kapasitelerinin
buyutilmesi ve islak ¢cekme dayanimini arttiran
bentonit ve yiksek uguculu kédmirtozu kullanimi
ile kalip kumunun yonetimini mimkdn kilar.

Boyle bir durumda dahi, eger kum rejeneras-
yon sistemi dogru secilmis ise kalip kumuna yeni
kum ilavesine gerek kalmadan yalnizca maca
kumuna yapilacak % 20-30 yeni kum ilaveleri ile
kalip kumu yonetilebilir ve kum kaynakh hatalara
rastlamadan kaliplama hattinda, lamel ve kire-
sel grafitli parcalarin dokimu gerceklestirilebilir.
Dikkat edilecek en 6nemli nokta ise kalip bozma
Unitesindedir. Parcalarin lzerindeki sisler nede-
niyle yukli miktardaki kalip kumunun sistemden
ayrilmasi ve tamamlama bolimlerine gitmesi, kum
sisteminden kum kaybina neden olur. Bunun ye-
rine parcganin icinden bosalip kum sistemine ka-
risan maca kumlar nedeniyle kalip kumu asiri 1si-
nir. Bu nedenle dikkat etmek gereken en buylk
nokta parca Uzerindeki kumlarin bir yolla bu istas-
yonda dokilmelerini ve kalip kumuna tekrar geri
gonderilmelerini saglamak olacaktir. Andromat ve
vibratorlerde alinacak bir takim onlemlerle bu is
gerceklestirilebilir.

Bu noktada kum operatdrlerinin, hat operator-
lerinin ve kalip bozma istasyonlarindaki operator-
lerin ve tim formenlerin bu konularda egitimleri
sarttir.

Bir dokiim fabrikasinda kum operatorlerinin, hat
operatorlerinin, kalip bozma unitelerinde calisan
operatorlerin ve onlarin basinda bulunan formen-
lerin bu yazida anlatilan her noktayi ayrintisi ile bil-
meleri sarttir. Kum operatorleri ve hat operatorleri
birbirleri ile devaml temasta olmak zorundadirlar.
Her arizadan, her degisiklikten, bir saat sonra ola-
cak her degisiklikten birbirlerini haberdar etmek
zorundadirlar. Formenler bu koordinasyonu sag-
lamak ile yuktumliddurler. Ertesi glin bir dart saka-
t1 yasanmissa bunun nedeni “bir 6nceki modelin
donus kumu geldiginde farkina varilamamis ve
bentonit miktari zamaninda arttirlamamis” olma-
masi i¢in bu iletisim son derece 6nemlidir. Bir kum
operatori, eger kaliplama hattinin kalip bozma za-
mani 5 saat ise, donis kumuna 5 saat 6nce gelen
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MAKALE

kalip kumunun hangi par¢cadan sonra geldigi-
ni bilmeli, kayitlarina bakmali ve ona gdre gerekli
olan bentonit ve kdmurtozunu vermelidir. Butiin
bunlar i¢cin de Kum/Metal oraninin ne demek ol-
dugunu bilmeli, kumun donus sicakhgini bilmeli,
sogutma Uuniteleri varsa orada ne kadar bentonit
ve su vermesi gerektigini bilmeli, donids kumu
neminin anlamini 6grenmeli, en dnemlisi de do-
kilmeyen dereceler geldiginde ne yapacagini 6g-
renmelidir. Bunun icin de dékiimhanede miikem-
mel bir egitim sistematigi olusturulmalidir. Bunlar
da tek merkezden yonetmek ama herkesin go-
revini tam olarak yaptigi bir bilgi agi olusturmak
onemlidir. Kum formeni bu yonetimin beyni olmak
zorundadir. Her sey laboratuvardan gelen dogru
verilerin okunmasi ile yonetilmelidir. Bunun icin de
laboratuvarin gerekli olan dl¢ctimleri gerektigi fre-
kansta ve dogru olarak dlgmesi sarttir.

Batlin bunlarn kisilerin kontrolundan almak ve
bunu dokiimhanelerde yapmak mimkin midar?
Aslinda mimkindir, en azindan % 80 mimkuln-
dur diyebiliriz. Nasil mi anlatalim... Bir bilgisayar
programi distintin. Dokium fabrikanizdaki her do-
kiim hattinizda bir giin sonra Uretilecek parcalar
belirlendiginde sistem otomatik olarak calisiyor ve
size her hattinizda olusacak Kum/Metal oranlari-
ni, ilave edilecek bentonit ve komiurtozu oranla-
rini hesapliyor. Bir de bu program laboratuvardan
gelen olgimlerle birlestirilirse iste o zaman tim
ilgililerin bir numarali yardimci olur dyle degil mi?
Bunlarin hepsi muimkimdur arkadaslar, yeterki siz
bu parametreleri ciktilar ile eslestirin ve en diislik
sakat oranlari ile calistiginiz proses parametrele-
rini tespit edin ve sistemi sonraki glinlerde buna
gore calistirin.

DOKUMHANELERDE KUM
YONETIMINDE BASLANGIC
NOKTASI NERESIDIR?

Acaba dokumciilikte surekli bizden beklendigi
gibi daima saglam urlinler almamiza yardimci ol-
masi agisindan, kum yonetiminde baslangi¢ nok-
tamiz neresidir? Mikser diye bagirdiginizi duyar
gibiyiz. Bize gdre bilinenin aksine yas kum kalip-
lama sisteminde, yas kum kaliplari hazirlayip do-
kiim yapmak Dokim prosesinin baslangici degil
prosesin son kismidir. Neden mi, iste bu boélimde
bu konuya deginecegiz.

Yas kum kaliba dékiimde kalip kumunun y6ne-
timi, bize gore sifir noktasi olarak kabul edilen, ka-
llp bozma ve sonrasindaki ilk kontrol ve dnlemler
ile baslar.
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Bu kontrol ve 6nlemler nelerdir? Bunlar donus
kumunun sogutulmasi, kayiplarin engellenmesi,
kalip kumu neminin kontrolu, dénitis kumu silo-
sunda bekleme stiresi vb. diger kontrol ve énlem-
lerdir.

lyi déniis kumu yénetiminde, doékiim yapma
ani artik olasi hata olusum veya dogru Urln alma
prosesinde donlsi olmayan bir yolun sonudur.
Neden mi? Agiklayalim. Ciinki dokim oncesi la-
boratuar veri destekli tim olasi nedenlere &nlem
alinarak, kalip bozmadan itibaren iyi yonetilmis
bir kum kaliba dokim yapmaniz durumunda, hata
riskiniz ¢ok dusuk olacaktir. Aksi durumda labo-
ratuar verilerinin iyi kullanilmamasi ve rast gele
devam eden kum yodnetim proseslerinde kum
kaynakl olasi hatalar ile karsilasmamiz emin olun
dogal bir sonug olacaktir.

KALIP BOZMA NEDEN SIFIR (KUM
HAZIRLAMADA BASLANGIC)
NOKTASI ?

Simdi kafalarimizdaki soru isaretlerini biraz azalt-
mak icin ortak anlayabilecegimiz basit bir dil ile
kalip bozmadan itibaren, iyi bir kum ydnetiminde
olmasi gereken is akisini aktarmaya calisalim;

Kalip bozma ; Dokiim parcanin kalip icinde 6n-
gorilen minimum kalip bozma suresi sonrasinda
kabaca dokim parca ile kumun ayrilmaya basla-
digi ilk noktadir. Kalip bozmada ilk ortaya ¢ikanlar
yanmis kum ,bentonit vb.bilesenlerin olusturdugu
tozlar, sicakhgin etkisi ile havalanan ince kum ta-
neleri ve hizli bir su buharlagsmasiyla olusan nem
kaybidir. ilk 6nlemlerin buradan itibaren alinmasi
sarttir.

Burada alinmasi gereken ilk onlem iyi ayar-
lanmis emis seviyeleriyle sadece ise yarama-
yan tozlari ¢cekecek fan sistemidir. Bu tozlarin
cekilememesi ince tane miktarinin artmasina,
serbest nem olusmasina, mukavemet kayiplari-
na neden olur. Bundan sonraki asamada kumun
vibratorler,sarsaklar veya Disa-Cool gibi ekipman-
larla maksimum seviyede geri kazanilmasi gere-
kir. Proses icindeki en kilit noktalardan biri budur.
Cunkd maksimum geri kazanim demek minimum
yeni kum, bentonit, kdmdurtozu ilave ihtiyaci ile silo
doluluk orani saglanmasi, bentonit aktivasyonu
icin kumun ana siloda bekleme siresinin artma-
sl ve maksimum oolitlesme degerlerine ulagsmak
demektir.

Kum sisteminin dogru calismasini saglayip, kum
kacaklari kontrol altina alindiginda istenen durum
ve sartlar saglanmis olacaktir.
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Bltiin bunlardan sonra sira mikserlerden ¢ikan
kumun istenen kompaktibilite, nem ve mukave-
metlerde dalgalanmalar meydana gelmeden su-
rekliliginin saglanmasi icin, dénis kumunun su-
rekli ayni kalitede ana kum silolarimiza donmesini
saglamak olacaktir.

Kaliplar bozuldugunda ortaya ¢ikan toz halin-
deki istenmeyen ince tane emisleri ¢cok iyi yapil-
malidir. Daha sonra sira kalip kumunu sogutma
ve donls kum nemini ayarlaya gelir. Kalip kumunu
sogutma icin farkl sogutucular mevcuttur. Hava
ufleme akiskan yatakli,ayni zamanda su bentonit
veren sogutucular gibi.

iyi bir déniis kumunda siloda bekleme sirasin-
da bentonitin maksimum aktivasyona ulasmasi
icin gerekli sicaklik ve nem miktari cok dnemlidir.
Sogutucu cikisi kum sicakligi 45 derece altinda
kum nemi %1.8 lizerinde olmalidir. Donls kum ne-
minin %2.00—2.40 arasi degerler en iyi sonuglarin
alinabilecegi deger araligidir. Bu degerlerdeki do-
nus kumunun ¢iktisi minumum katki ihtiyaclari ile
maksimum mukavemetlerin elde edilmesidir. Bazi
kum sogutuculardan bentonit verme imkani vardir
mumkiin oldukga toplam bentonit ihtiyacinin %40-
50’lik kismi ¢cok rahat sogutucudan verilip bir nevi
on karistirma ile kumun siloda bekleme sirasinda
bentonitin ¢cok daha iyi aktive olmasi hedeflenir.
Uretim sirasinda periyodik olarak sogutucu ciki-
sindan numune alinip ¢ikis nemi igin gerekli kont-
roller yapilarak, sistemin istenen sekilde calistigi
teyit edilir. Sogutucunun dogru calismasi istenen
sonuclarin elde edilmesiicin cok 6nemlidir. Clinku
donis kumumuzun ilk homojen hale getiriimeye
calisildigi yer sogutucu 6nu silo ve sogutucudaki
on karistirmadir. Bu nedenle sogutucu ¢ikisi kum
kalitesinde degiskenlikler olmamasi igin periyodik
temizlik ve bakimi sarttir.

Donils kumu, sogutucu sonrasi ana bekleme
silolarina, istenen sartlarda ulastirilir. Silo kapasi-
teleri iyi bir kum kalitesi icin minumum kumun 2-3
saat beklemesini saglayacak kapasitede olmasi
gerekir. Bu suire bentonitin maksimum aktivasyo-
nuna kumu sarmasina avantaj saglar.

Bundan sonra sira siirekli kaliteli bir kum déngtisu
icin kum hazirlama operatori-kum metal orani ve
Uretim programi iliskisi ile kum hazirlamaya gelir.
Burasi tam bir sa¢ ayagidir ve ¢ok iyi yonetilmesi
gerekir. Operator tretim programinda dokimu ya-
pilacak modellerde, kum metal oranini géz dniin-
de bulundurarak surekli 4-5 saat sonra uretecegi
parcaya gore kum hazirlamayi yonetme yetenegi
ve bilgisine sahip olmalidir. Operatériin burada en
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buylk yardimcisi, aldigi egitimler, laboratuvardan
gelen veriler, bu verileri en iyi sekilde okuma, yo-
rumlama ve uygulamada olan islem talimatlaridir.

Uretim programindaki iretilecek modelerin

kum / metal oranlarina gore Uretildikleri sirada
veya Uretimleri dncesinde alinacak dnlemler ile
kum kalitesinde olusabilecek olasi dalgalanmala-
rin ¢cok rahat oniine gecilebilecektir.
Kalip bozmanin neden kum hazirlamada sifir nok-
tasi oldugunu buraya kadar aciklamaya calistik.
Su an kadar kumumuz minimum degiskenlikle ho-
mojene yakin bir seviyede mikserlerimize girme-
ye baslayacak. Miksere sirekli yakin degerlerde
giren donus kumu kesinlikle mikser c¢ikislan da
istikrarll istenen limitler icinde olacaktir. Dolayisi
ile dogru hazirlanmig bir yas kum kalibina metalin
dokiilmesi sonrasi kum kaynakli hata riskimiz de
cok distik olacaktir.

Donls kumunu yukarida belirtigimiz gibi yonet-
memize ek olarak surekli periyodik yapilmasi ge-
reken bazi proseslerimiz vardir.Ozellikle mini bes-
leyici, kalmineks vb. flor iceren bazi besleyicilerin
kum icindeki orani artikca kirlenmeye 6zellikle ba-
ik gbzil hatasinin ortaya ¢ikmasina neden olmak-
tadir. Belirtilen hatalari kabul sinirlar tGzerinde ya-
samamak icin olusturacagimiz kum kirlilik takibi ile
kumun dizenli elenmesi ve uzun duruslar sonrasi
cevrilmesi sirekli kum kalitesi icin ¢ok dnemlidir.

DOKUMHANELERDE
KUM YONETIMINDE .
LABORATUVARLARIN ONEMI

Dokiumhanelerin beyni laboratuvarlarndir. Ergitme,
Kaliplama, Maca, Tamamlama ve en 6nemlisi de
Satinalma Bolimleri Laboratuvar olmadan dogru
bir sekilde calisamazlar. Satinalma mal satin alir
ama kendisine ne satildigini bilemez. Ve satinaldi-
g1 her Griin de dékiimhane icin patlamaya hazir bir
bomba olur. Ornegin satin aldigi bakirin icindeki
kursun, eger limitlerin lizerinde ise, o dokiimha-
ne milyonlarca lira zarar edebilir. MUsteri farket-
meden Once igeride farkedilirse de diinyanin en
sansl dékimhanesi olur. Aksi halde sonu felaket
olur.

Kum yodnetiminde de labotuvarlar Kaliplama
formenleri, kum operatorleri, hat operatorleri ile
devamli temasta olmak zorundadirlar. Oncelikle
herbirinin énlinde bir haberlesme ekrani olmak
zorundadir. Bu da yetmez eger bu haberlesme ek-
rani ceplerinde ise o daha da guzel olur. Kum tek
bir degere bakilarak degerlendirilemez. Yani kalip
kumunun islak cekme degeri yliksek ise hemen
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bentoniti arttir problem ¢dziilsiin demek degildir. Ku-
mun nem degeri, numune agirhdi, yas basma muka-
vemeti ve islak cekme degerine birlikte bakacaksin
ve elek analizi ile birlikte bunlar degerlendireceksin
ki yanlis karar vermeyeceksin. Kalip kumundaki toz
miktar artmis olabilir. Verdigin su ve bentonit gore-
vini yapmiyor olabilir. Her kalip kumu 6zeldir. Eskile-
rin dedigi gibi sahsina miinhasirdir. Her dékiimhane
kendine gore kendi Uretmis oldugu dokiim parcalara
gore 6zellesmis kum ile galisir. Ve her dokiimhene de
kendi kumunu kendisi test edebilmelidir. Bu nedenle
laboratuvar her dokiimhane icin sarttir. Sadece kum
laboratuvar degil kimya, fizik ve tahribatli-tahribatsiz
olmak Ulizere tim testler bir dékimhane icin sarttir.

Kum laboratuvarlar icin gegmis hafiza son dere-
ce onemlidir. Bu hafizayl da aninda degerlendirmek
sarttir. Bunun icin mutlaka ol¢tilen deg@erlerin girildigi
bir bilgisayar programi olmak zorundadir. Bu bilgisa-
yar programi yardimiyla ¢alisanlar o glin, ay ve yilin
degerlerini ge¢cmisin degerleri ile kiyaslayabilmeli,
degerlerdeki gidisi gorebilmeli ve kararlar alabilme-
lidirler. Program kullanici dostu olmalidir. istatistiksel
birtakim degerlendirmeler yapabilmeli ve kullanicila-
ra faydall ¢iktilar sunabilmelidir. Yasayan bir program
olmall ve ekranda o zaman dilimindeki tim proses
parametrelerini gdsterebilmelidir. incelenen &lcim
sonucu dustigl veya yikseldigi anda kum/metal
oraninda bir degisiklik olup olmadigi gorilebilmelidir.

Laboratuvar kum ile ilgili tim ol¢imleri yapabile-
cek cihaz, ekipman ve personel bakimindan dona-
niml olmalidir. Tim cihazlar kalibrasyonlu olmaldir.
Laboratuvar dokiimhaneye uygun test metodlarini
yapmalidir. Ornedin bentonitin bir karnsim testini do-
kiimhaneye uygun degerlerde yapmalidir. Yani eger
bir dokiimhane % 7 hedef aktif kil degerinde calisi-
yorsa ve bu degerler igin belirlenmis kum mekanik
Ozellikleri artik sabitlenmis ise giris kontrol testlerini
de bu degerleri baz alacak karisim oranlarinda yap-
mas! ona daha faydall olur. Avrupa veya USA stan-
dartlarina veya uluslararasi standartlara uygun test-
ler yapmasin anlami ¢ikarilmamalidir bu climleden.
Amac bir dokiimhanenin laboratuvarinda yapilan her
kum testinin o dokiimhanede aktif olarak kullaniima-
sinin saglanmasidir. Clinkl kum laboratuvarinda ya-
pilan her test onemlidir ve degerlendirilmelidir. Kumu
yonetmek zor istir, deger okumayi gerektirir. Opera-
torler de buna gore egitilmelidir. Buna uygun egitim
sistemi olusturmak da sarttir.
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