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NOT:  Sadece, istediğiniz 5 soruyu cevaplandırınız. 
 

1. Bir döküm parçası modelinin tasarımında dikkat edilmesi gereken özellikler nelerdir? Her birinin 
sebebini açıklayınız. 

1.Çoğu metal ve alaşım  katılaşırken hacimce küçülme yapar. Dökülecek malzemenin kendini çekme 
yüzdesi kadar model boyutlarına ilave yapılır. 2.Hassas yüzey elde etmek için, dökülecek parçanın, 
talaşlı işlenecek boyutlarına işleme payı verilir. 3. Modelin kalıplanma kolaylığı açısından, simetrik 
parçaların modelleri, simetri düzleminden iki parçalı olarak yapılır. 4. Modelin, çıkarılırken kalıbı 
bozmaması için, modelin  iç ve dış kenarlarına(mala yüzeyine dik olan yüzeye) eğim verilir. 5. 
Modelin, kalıplama esnasında bölme yüzeyinden kaymaması için merkezleme pimleri yapılır. 6. 
Maçalı dökümlerde, modele maça başları ilave edilmelidir. 7. Basit modeller tek parçalı yapılır.  
Mümkün olduğunca çok parçalı model yapımından kaçınılmalıdır. 8.Model, dökülecek malzemenin  
tanınması  için uygun renk ile boyanır. Çünkü, dökülecek metalin kendini çekme yüzdesine göre 
boyutlandırılmıştır. 

 
2. Yolluk, çıkıcı ve besleyicinin görevi nedir ? Kum kalıpta, kalıbın neresine yerleştirilirler niçin ? 

Açıklayınız. 
 
Yolluk: Sıvı metalin kalıp boşluğuna 
aktarılmasını sağlayan kanal veya kanallardır. 
Çıkıcı: Kalıp boşluğundaki gazın veya döküm 
anında oluşan gazın tahliyesi için, ucu atmosfere 
açık hava tahliye kanalıdır 
Besleyici: katılaşma büzülmesini 
karşılamak/telafi etmek üzere kalıp içerisine 
oluşturulan sıvı metal deposudur. Görevini 
yerine getirebilmesi için ana döküm parçasından 
yüksek, ve daha sonra katılaşacak şekilde 
tasarlanmalıdır. 

 
3. Hassas döküm tekniği ile parça imalatına hangi şartlarda (kalıp, model, mekanik özellikler) 

ihtiyaç vardır? Açıklayınız. 
Bu yöntemde kalıp harcanan tiptendir. Hassas dökümde model, metal bir kalıp içinde enjeksiyon ile 
oluşturabileceği gibi silikon bazlı kalıplara dökülerek de elde edilirler ve bu model seramik kalıbın 
yapımında kullanılır.  Hassas döküm tekniğinde genellikle mum modeller kullanılır. Bu modeller, 
hazırlanan kalıbın ısıtılmasıyla eritilerek kalıp boşluğu oluşturulur. Alçı modellerin üstünlüğü, kolay 
şekillendirilebilir olmalarıdır. Dayanımın yetersiz olması durumunda alçıya katkı malzemeleri ilave 
edilebilir. Tane yapısı ve boyutu kolaylıkla kontrol edilebilmekte ve dolayısıyla arzu edilen mekanik 
özellikler elde edilebilmektedir. 

4. Soğuk plastik şekillendirmeye maruz kalacak çeliklerde, aşırı deformasyon için hangi işlem 
basamakları neden uygulanır açıklayınız. 
Yeniden Kristalleşme Tavı uygulanır. Aşırı soğuk plastik şekillendirilen çelik sertleşmiş ve sünekliği 
azalmıştır. Dolayısı ile iç gerilmelerin giderilmesi ve sünekleşmesi için bu tav uygulanmalıdır. Bu işlem 



sırasında iç yapı yeniden oluşur.  Bir bakıma metal yumuşamış ve eski mekanik özelliklerine 
kavuşmuştur. Yeniden kristalleşmenin olabilmesi için metalin soğuk sertleşmeye uğramış olması 
gerekir. Çünkü, yeniden kristalleşmede çekirdek görevini, soğuk biçim değiştirmiş metalin kristallerinin 
dağılması ile ortaya çıkan kayma düzlemleri yapar . 
 

 



 



 


