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İÇERİK

• Giriş

• Kalıp Kumunun Yönetiminde Kum/Metal Oranının Önemi

• Kum/Metal Oranı Nasıl Hesaplanır?

• Mekanik Kum Rejenerasyon Sistemi Çalışma Prensibi

• Yaş Kalıp Kumunun Üzerine Basınç Uygulanan Kum Rejenerasyon 
Sistemi Çalışma Prensibi

• Dökümhanelerde Kalıp Kumunun Yönetiminde Başlangıç Noktası 
Neresidir?

• Kalıp Bozma Neden Sıfır Noktasıdır?

• Kalıp Kumundaki Temel Değişkenlerin Kalıp Kumu Özelliklerine 
Etkileri

• Kalıp Kumu Kaynaklı Döküm Hataları

• Dökümhanelerde Kum Yönetiminde Laboratuvarların Önemi



• Dökümhaneler belirli bir zaman diliminde
üretebilecekleri sınırlı sayıdaki dereceler içerisinde ne
kadar ağır, satış fiyatı yüksek, her dökümhanenin
üretemediği maçalı ve kompleks işler üretebilirlerse,
karlılıklarını o oranda arttırabilirler.

• Derecenin içerisindeki metal miktarı arttıkça, hattın
kum/ metal oranı düşer. Bu ise kalıp kumunun içindeki
bentonit ve kömürtozunun daha fazla yanması anlamına
gelir.

• Kum / Metal oranının düşmesi, özellikle mekanik
rejenerasyon tesisi olan dökümhaneler için iyi bir
durumdur. Kum tanelerinin etrafındaki yanmış bentonit
ve kömürtozu tabakasının, rejenerasyon işlemi sırasında
kolayca kum tanesinden ayrılması gerçekleşir.

KALIP KUMUNUN YÖNETİMİNDE KUM/METAL ORANININ ÖNEMİ



KUM / METAL ORANI NASIL BULUNUR?



MEKANİK KUM REJENERASYON SİSTEMİ 
ÇALIŞMA PRENSİBİ 

Şekil 1. Kumun kendi kendine bir tambur içinde dönerek 
rejenere olmasına bir örnek sistem.



YAŞ KALIP KUMUNUN ÜZERİNE BASINÇ UYGULANAN KUM 
REJENERASYON SİSTEMİ ÇALIŞMA PRENSİBİ

Şekil 2. Kum tanelerine basınç uygulayan 
rejenerasyon sisteminin şematik çalışma 
prensibi.

Şekil 3. Kum tanelerinin rejenere
edildiği disk ve tambur sistemi. 



• Kum / Metal oranının düşmesi derece içindeki metal
ağırlığının fazla olması ve sonuçta da, dönüş kumu
sıcaklığının artması nedeniyle kum soğutmanın
öneminin bir kez daha ortaya çıkması demektir.

• Dönüş kumunun soğutulması ve bu esnada da bir miktar
bentonit verilerek silolara gönderilmesi, kumun silolarda
şartlandırılmasına büyük katkı sağlar. Vakumlu mikserli
sistemlerde, eğer sisteme bu tür soğutucular ilave
edilmişse, çok daha düşük kum /metal oranları ile
çalışmak mümkün olabilir.

• Kum / Metal oranı düştükçe kalıp kumunun soğutma
sistemlerinin çok iyi olması şarttır. Maça kumu miktarının
da artması, dönüş kumu sıcaklığını arttırır.

KALIP KUMUNUN YÖNETİMİNDE KUM/METAL ORANININ ÖNEMİ



• Bu ise dönüş kumu silo hesabının iyi yapılmasını
gerektirir. Aksi taktirde kalıp kumunun ıslak çekme
özelliğini arttıran bentonit ve yüksek uçuculu kömür tozu
ile çalışmak gerekir.

• Kalıp bozma ünitelerinde kum kaybının engellenmesi,
mekanik rejenerasyon tesislerinin olması ve buralarda
köşelilik katsayısı düşürülen kumun maçalar aracılığı ile
sisteme karışması, kalıp kumunun yönetimine olumlu
katkıda bulunur.

• Kalıp kumunun yönetiminde en önemli nokta ise;
sistemde kum ile ilgili tüm birimlerin ve kişilerin devamlı
iletişimde olmaları ve aynı eğitimleri almış olma
zorunluluğudur.

KALIP KUMUNUN YÖNETİMİNDE KUM/METAL ORANININ ÖNEMİ



• Bu ilgililer en az 5 -6 saat sonrasını hesaplayıp
çalışmalarını ona göre yapmalıdırlar.

• Endüstri 4.0’ın tartışıldığı günümüzde, laboratuvardan
gelen verilere, otomatik ölçüm sistemlerinin ölçümlerine
göre, kum / metal oranı hesabına göre, kum sıcaklığına
göre çalışan tam otomatik bir sistem belki de en güzel ve
kusursuz bir sistem olacaktır.

KALIP KUMUNUN YÖNETİMİNDE KUM/METAL ORANININ ÖNEMİ



•Yaş kum kalıplamada prosesin başlangıç
noktası bilinenin aksine mikserler değil,
kalıp bozma üniteleridir.

•Bunun en önemli nedeni, dönüş kumuna en
etkili müdahalelerin yapılmaya başlandığı ilk
yer yani sıfır noktası KALIP BOZMA anıdır.

DÖKÜMHANELERDE KALIP KUMUNUN YÖNETİMİNDE 
BAŞLANGIÇ NOKTASI NERESİDİR?



Kısaca tarif etmek gerekirse ;

• Kalıp bozma döküm parçanın döküldüğü kum
kalıptan vibratorler, sarsaklar veya kırıcılar
tarafından kabaca kumdan ayrıldığı ilk noktadır.

• Bu noktada kum içindeki yanmış bentonıt,
kömürtozu, ince kum taneleri, nemin buharlaşması
ve sıcak hava ile yükselen kum taneleri ilk olarak
açığa çıkar.

ACABA SIFIR NOKTASI DEDİĞİMİZ BU KALIP BOZMA NEDİR ?



• Bu durumda kalıp bozma ünitesindeki kum
kalitesine olumlu yansıyacak ilk yapılabilecek
müdahaleler, kontroller ve önlemler nelerdir?

• İstenmeyen fazla ince taneden arındırılması,
soğutulması, kum kayıplarının engellenmesi,
kalıp kumu neminin kontrolü, kumun ön
karıştırma ile homojen hale getirilmesi, dönüş
kumunun yeterli aktivasyona ulaşması için
silosunda bekleme süresi vb. kontroller ve
önlemlerdir.



• Burada müdahalelerde dikkat etmemiz gereken
en önemli konulardan biri laboratuvardan gelen
güncel verilerin kullanımı, değerlendirilmesi,
eğitilmiş kum hazırlama operatörleri tarafından
yorumlanmasıdır.

• Yapılan müdahalelerin yerinde olabilmesi için
laboratuvar desteği kum yönetiminde esas olup
en etkin yöntemdir.



• Kalıp bozma ünitesinde kalıp bozulduğu anda ilk olarak
ortaya çıkan tozlar ve buhar eğer ortamdan
çekilmezlerse, kum içindeki ince tane miktarının
artışına neden olur.

• Artan ince tane de bentonit ihtiyacı dışında kum
içinde serbest nem oluşmasına neden olur.

• Oluşan serbest nem ise nem artışına, paralelinde de
mukavemet kayıplarına sebebiyet verir.

KALIP BOZMA NEDEN SIFIR NOKTASIDIR?



• Kalıp bozma ünitesindeki ikinci dikkat edilecek
nokta ise parçanın üzerindeki kumun vibratör,
sarsaklar veya Disacool gibi ekipmanlarla
sistemden ayrılmasına engel olunmasıdır.

• Yatay veya dikey Hat farketmez. Çok önemli bir
ayrıntıdır.

• Kum kayıplarına hakim olabildiğimiz sürece
dönüş kumunda değişimler minimumda yaşanır.



• Maksimum geri kazanım demek minimum
bentonit ve kömürtozu kaybı ve mekanik
özelliklerdeki minimum değişkenlik
demektir.

• Bu da kum dönüş silolarının sürekli dolu
olmasına, kumun daha uzun süre siloda
beklemesi, ön şartlanması ve şişmesi
demektir.



•Kalıp bozma sırasında kumdaki istenmeyen
fazla ince taneleri uzaklaştırdıktan sonra
artık sıra kumun soğutulmasına,
nemlendirilmesine ve homojen hale
getirilmesine gelmiştir.

• İyi bir dönüş kumunda soğutucu çıkış
sıcaklığı 45 C altında ve çıkış nemi de
kesinlikle %1.8’in üzerinde olmalıdır.



• Nem değerinin en iyi değerleri % 2-2.40
aralığında olduğu değerlerdir.

• Bu şartlarda ana silolarda 2-3 saat
bekleyen kalıp kumu, miksere girmeye
hazır demektir.

• İyi bir kum operatörü 4-5 saat sonra
hatta vereceği kuma, hangi
müdahaleleri yapacağını bilmelidir.



• Bu nedenle dökümhanelerde operatör 
eğitim programları son derece 
önemlidir.

• Her kum operatörü günlük üretim 
programına göre ve kum/metal oranını 
dikkate alarak dönüş kumuna ,hazır 
kuma hangi müdehaleleri yapacağını 
bir gün önceden bilen kişidir.



KALIP KUMUNDAKİ TEMEL DEĞİŞKENLERİN KALIP KUMU ÖZELLİKLERİNE ETKİLERİ



KALIP KUMU KAYNAKLI DÖKÜM HATALARI





• Laboratuvarlar dökümhanelerin beyinleri, hafızaları ve
proses kontrollarının yapıldığı yerleridir.

• Laboratuvarlar Ergitme, Kalıplama, Maça ve Tamamlama
ve hatta Satınalma Bölümlerinin bilgi aldıkları ve
proseslerini yönlendirmede kullandıkları en önemli
yardımcılarıdırlar.

• Kalıp ve maça kumunun yönetiminde Kalıplama ve Maça
Bölümü sorumluları, kum hazırlama operatörleri ve
laboratuvarlar devamlı temas halinde olmalıdırlar.

• Bu elemanlar teknolojinin her türlü imkanlarından
faydalanarak devamlı temas halinde olmalıdırlar.

DÖKÜMHANELERDE KUM YÖNETİMİNDE 
LABORATUVARLARIN ÖNEMİ



• Her dökümhanenin kalıplama kumu kendine, parçalarına
özeldir.

• Laboratuvar her kalıplama hattının kumunun tüm
özelliklerini devamlı kontrol altında tutmalıdır. Bunu
yaparken kalibrasyonlu cihazlar kullanmalı ve doğru
sonuçlarla üretimi desteklemelidir. O günü değil hep
daha ilerisini görmeye çalışmalı ve insanları gelecek
tehlikelerden korumalıdır.

• Kum özelliklerini özel bilgisayar programları ile tüm
ilgililerle paylaşmalı ve istatistiksel verilerle bunları
analiz ederek, ilgilileri bilgilendirmelidir.

DÖKÜMHANELERDE KUM YÖNETİMİNDE 
LABORATUVARLARIN ÖNEMİ



• Laboratuvar cihaz, ekipman ve insan kaynağı açısından
donanımlı olmalıdır.

• Laboratuvar aynı zamanda bir eğitim yeridir. Tüm kum
operatörleri ve yeni mühendisler burada eğitilmelidir.

• Laboratuvar Ar-Ge faaliyetlerinin gerçekleştirildiği ve
ürün kalitesine en çok katkısı olan bölümlerden biridir.

• Tüm satın alınan ürünlerin belirli frekanslarda, belirlenen
spesifikasyonlara göre yazılı işlem talimatlarına uyularak
giriş kontrol testlerinin yapılması, laboratuvarların
sorumluluğundadır.

DÖKÜMHANELERDE KUM YÖNETİMİNDE 
LABORATUVARLARIN ÖNEMİ



KUM LABORATUVARI TEST CİHAZLARI
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