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K. Can CANDEGER
Metalurji Mihendisi

Ozet:

Dokiim pargalarinin beslenmesi
ve beslemede ekzotermik besleyici
malzemelerin kullanimi Onemli,
karmasik ve bu nedenle dokiimciilerin
ilgi gosterdigi bir konudur.

Dogru besleyici tasarimi, dokiim-
de kaliteyi yiikseltmek ve iiretim mali-
yetlerini azaltmak i¢in, ok onemlidir.

Bu derleme galismasinda, dokiim-
de temel besleyici hesaplama kurallari
ve ekzotermik besleyici malzeme leri-
nin uygulanmasina yonelik bilgiler
sunulmustur.

Giris:

Dokiimde besleme; hatasiz ve
kaliteli bir dokiim iiriinii elde edilmesi
ve ekonomik bir iiretim siirecinin
saglanabilmesi i¢in, gliniimiiz dokiim-
ciileri i¢in ¢ok 6nemli ve bu nedenle
ilgi gdsterilen bir konudur.

Metaller ve alagimlari, soguma ve
katilasma esnasinda bir biiziilmeye
yani hacimsel olarak kii¢lilmeye
ugrarlar. Bu dogal olay hacimsel ¢ek-
me olarak adlandirilir.

Dokiim yapilirken, katilasan
metalin hacimsel ¢ekmesi ile meydana
gelecek bosluklart doldurabilecek
kadar s1vi metalin sistemde var olmast
gerekir. Sozkonusu c¢ekme ile
olusacak bosluklarin, adeta bir
kaynaktan (rezervuar) sivi metalle
beslenmesine dokiimiin beslenmesi,
bu sivi metal kaynagina da besleyici
adi verilir. Besleyici, esas dokiim
parcasi katilagana dek sivi halde
olmal1 yani dokiim parcasindan daha
sonra katilagmalidur.
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DOokiimde Besleyiciler ve
Ekzotermik Besleyici Malzemeler

_

1. Besleyici Uygulamalarinin
Tarihsel Gelisimi:

Bilindigi gibi, dokiim, en eski me-
tal sekillendirme yontemlerinden
olup, M.O. 3000 yillarinda ve takip
eden yiizyillarda el aletleri, silah ve
heykel wv.b. iriinleri elde etmek
amaciyla, dokiim ydntemi uygu-
lanmistir. Fakat dokiimde beslemenin
onemine iliskin ilk bilgiler 1920'de
FAHRGUAR tarafindan belirlen-
mistir. Buna gore;
® Aym yiizey alanma sahip, esit
kiitleler, ayn1 zamandakatilagirlar.

e Aym ylzeyli, esit kiitleler den,
biri, baslangicta daha sicak ise daha
geg katilagir.

e Farkll ylizey alanina sahip, esit
kiitlelerden, ylizey alam1 daha fazla
olan kiitle daha ¢cabuk katilasur.

Yiizey alanlar1 esit olan, hacim-
leri farkli olan kiitlelerden, hacmi
kiigiik olan 6nce katilagir.

Yiizey alanlart esit olan, farkli
hacimlerin, ¢il sogutmasi yapilmis ise
biiylik hacimli olant daha Once
katilasabilir.

Fahruguar'dan yaklasik 20 yil
sonra, 1930'larin sonunda CHVORI-
NOV'a katilagsma ile ilgili iinli
kuralin1 basit bir gsekilde formiile
etmistir CHVORINOV'a gore;

t=k (V/A)?
t= Dokim pargasinin katilasma
stiresi
V = Dokiim pargasanint hacmi
A= Dokiim pargasinin yiizey alani
k = Kalip malzemesine, metal ve si-
cakliga bagli sabit

2.Diinya savasi, dokiimde besleme
tekniklerinin gelisimine neden ol-
mustur. Bu yillarda, kimyasal olarak
beslemeye yardimct olan malze-
melerin devreye girmesi en onemli
gelismedir. Ekzotermik karisimlar,
celik dokiimlerin beslenmesinde en
onemli yardimci konumuna gelmistir.
konumuna gelmistir.

1940'larin  sonunda Amerika'da
NRL laboratuarlarinda PELLINI ve
ekibi, c¢elik dokiimlerde, besleyici-
lerin, besleme mesafesi i¢in gereken
kurallar1 giindeme getirdiler.

1950'lerde WLODAWER tarafin-
dan gelistirilen, besleyici hesaplama
yontemi, gliniimiizde de kabul goren
en basarili yontem olup, grafikler ve
tablolar yardimiyla, hizli ve pratik bir
hesaplama sistemidir.

WLODAWER, dokiim pargasinin
her kismini ayr1 ayr1 degerlendirmek
tedir.

WLODAWERe gore, her kismin
katilagsma stiresi;

t=kM?>
t = Dokiim pargasinin katilagsma
stiresi
M = Modiil (Hacim/Y1izey orani)
k = Kalip malzemesine, metal ve
sicakliga bagli sabit bagintisi ile ifade
edilmektedir.

2. Besleyici Tasarima:

Saglam bir dokiim elde edebil-
mek i¢in, besleyici tasarimi ¢ok
onemlidir. Bu nedenle, giiniimiizde
bile, hala, bir¢ok dokiimcii, besleyici
tasarimlarint ve boyutlarint kendi
deneyimlerinin 1s181nda gergeklestirir.

Bir dokiim pargasi liretiminde, besle-
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yiciler su temel kosullar1 yerine
getirmelidir.

* Besleyiciler, mutlaka esas
dokiim parcasindan sonra Kkatilag-
malidir.

* Besleyiciler, dokiim parga-
simin ¢ekilmesini kargilayacak kadar
stvi metal kapasitesine sahip olma-
lidir.

* Besleyici tasariminda, besle-
yici sayisi, besleyici boyutu ve kesil-
me maliyeti minimum olmalidir.

* Besleyiciler, besleme mesa-
fesi kurallarma uygun ve yonlenmis
katilasmay1 temin edecek sekilde
tasarlanmalidir.

Yonlenmis bir katilasmay1 temin
etmek, metal alasimi ve katilasma
sekline, kalip sartlarina ve dokiim
tasarimina baglidir. Stvi metalin kalip
bosluguna dolmasiyla, katilagma,
kalip duvarlarindan baslamakta ve ige
dogru ilerlemekte, kati bir metal
kabuk olugsmaktadir.

duvarlarindan uzaklastikea,

Is1, kalip
kabuk
iceriye dogru fazlalasmaktadir. Do-
kiim kenarinda, daha biiylk yiizey
alani, kaliba daha hizl 1s1 transferine
olanak saglarken , katilagma hizida
yliksek olmaktadir. Kenar veya ug
etkisi ve besleyici etkisinin kombi-
nasyonu yonlenmis katilagmay1 temin
etmektedir.

Dokiilecek parcanin kaliplandigi
malzeme (genellikle silis kumu - kara
kum) ile besleyicilerin kaliplandigt
malzeme ayni ise bu besleyiciler
dogal besleyiciler veya soguk besle-
yiciler olarak bilinirler ve geleneksel
dokiimhanelerde sik¢a uygulanirlar.

6 metalurji 2001/ 126

Bu tip uygulamalarda, kalip ve
besleyici sivi metalle dolar dolmaz,
katilagsma, kalip ve besleyici ylizey-
lerinden baslar, besleyici ise hem
kendi hem de dokiilecek parcanin ¢ek-
mesini kargilar. Stvi metalin 1s1s1 hizla,
kalip duvarlarindan, besleyicinin yan

duvarlarindan ve Uistten kacar.

Sekil 1 : Celik dokiimlerde dogal
besleyicilerin ve besleyici gomlek
kullamlmis besleyicilerin karakte-
ristik goriintiileri.

Koni goriiniimiine benzeyen bu
¢ekme boslugu, baslangi¢ hacmine
gore yaklasik % 14-15'dir. Bu ¢ekme
boslugunun bir kismimnin da, besle-
yicinin, katilasma sirasinda kendisi
tarafindan kullanildigr da unutul-
mamalidir. Bu goz oniine alindiginda,
besleyicinin pratikde baslangi¢ hac-
minin yaklasik % 10'unu beslemede
kullanmaktadir.

2.1. Besleme Mesafesi ve Besleyici
Sayisinin Hesabi:

Basit pargalar cogunlukla tek bes-
leyici ile beslenirler. Karmasik sekilli
pargalar ise farkli boliimlere ayrilarak
hesaplanirlar ve boylelikle gerekli
besleyici sayisida hesaplanmis olur.
Besleme mesafesi tayininde, dort ana
parca sekli esas alinir. Bunlar; plaka,
cubuk, kiip ve kiiredir. Besleyiciler
en son katilasan yere yakin yer-
lestirildigi i¢in kiip ve kiire gekilli

parcalarda besleme sorunu yoktur.
Cubuk sekilli dokiim parcalarin-

da, besleme mesafesi Onemlidir.

Efektif besleme mesafesi (Dmax)

besleyici kenarindan itibaren besle-

menin yapildigi mesafedir.

Bumesafe;

(Dmax) = 30 K olarak hesaplanir.

Burada K = Cubuk kalinligidir (mm)

MAKSIMUM MESAFE
B
L5 K 1 45 ) ___1 }
el
| | |
2K | 25k }
MAKSIMUM MESAFE
/ ‘_“\\J,
r‘ _-H
et T Ul
| \ x
| e
)

Sekil 2: Plaka sekilli parcalarda
besleme iliskileri

Besleyici MAKSIMUM MESAFE

-
\\——\J

~ 300K

| 30{K K ﬁ

—

05 K-2K 15K-2K
Cikicy Kenar
etkisi etkisi

MAKSIMUM MESAFE

B b L+
4_|_'*_

b

Sekil 3: Cubuk sekilli parcalarda
besleme iliskileri
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Sekil 4 : Cil sogutma yapildiginda,
plaka sekilli parcalarda besleme

™

i -
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Sekil 5 : Cil sogutmasi yapildiginda,

cubuk sekilli parcalarda besleme

Uygulamada dokiim pargasini
besleyecek olan besleyici sayisinin

tesbiti i¢in su genel formiil uygulan-

maktadir.
Do6kim pargasinin uzunlugu
Besleyici _ veya ort. Yarigapi (mm)
Sayisi ~

Ongoriilen besleyici yarigapi (mm)
+ FD iginden besleme yapilacak
en ince kesit kalinhdr (mm)

Burada FD besleme mesafesi
faktori olup, cesitli metal ve
alagimlar1 i¢in farklt degerlerde
tablolarla belirlenmis bir sabit

T.M.M.O.B. METALURJi MUHENDISLERIi ODASI

2.2. Besleyici Boyutlarinin
Hesaplanmasi
Giintimiizde, besleyici boyut-
larinin hesaplanmasi igin ¢ok gelismis
dokiim similasyon programlari
mevcuttur. Buna ragmen, MODUL
YONTEMI, besleyici boyutlar1 ve
sayisin1 belirlemek i¢in yaygin olarak
kullanilan, pratik bir ydntemdir.
Chvorinov bagintisint hatirlarsak;
t=k (V/A)*
Buradaki, Hacim / Yiizey orani
Modiil olarak bilinir.
Buna gore;
MODUL (M) = Dokiilecek parganin
hacmi (V) / Ddkiilecek parganin
soguma yiizey alani (A)
t=k.M?

Bu oran Geometrik modiil (M geo.)
veya dokim parcasinin modiilii
(M dokiim) olarak adlandirilir ve bi-
rimi uzunluktur. (cm). Besleyici
boyutu hesaplanirken, dokiimciiler,
dokiim parcasinin katilagmasindan
ziyade besleyicinin katilagsma siire-
sinin daha uzun olmasin1 isterler. Bu
g0z Oniine alinarak;

Besleyici Modiillii (M bes.)=1.2 x (M
dokiim) olarak hesaplanir.
® 1.2 degerindeki giivenlik kat
say1si1 birgok ¢elik alagimi igin gegerli
olup, Pik ve sfero dokiimlerindeki
grafit genlesmesi nedeniyle, bu deger
pik dokiimler i¢in 0.6, sferolar i¢in 0.8
olarak alinur.
2.3 Besleme Thtiyacinin Tesbiti

2.3.1 Celikler, Temper dokiimler,
Beyaz dokme demirler ve hafif
alagimlarigin;
A- Dokiim parcasinin ve besleyi-

cinin modiiliiniin hesaplanmasi
a- Dokiilecek parca, basite indirge-
nerek modiilii bulunur.

Mdékim=V /A

b-Besleyici modiilii hesaplanir.

M bes.=M dokiim x1.2
B - Besleme icin s1vi metal hacminin
hesaplanmasi
a- Besleyici iginde dokiim pargasini
besleyecek sivi metalin, toplam besle-
yici metaline (baslangi¢ hacmi) orani

olarak ifade edilir. Bu oran;
Besleyici gomlek uygulamala-

rinda % 33

Kum besleyicilerle dokiim uygu-
lamalarinda % 16

Dogal besleyicilerle % 10-14'tir.
b- Metal alasimlariin ¢gekme orani %
Cekme olarak ifade edilir ve bu

degerler tablolar halinde belirlen-

misgtir.
METAL % CEKME

ALASIMI ORANI
Karbon ¢elikleri 6.0
Alasimli gelikler 9,0
Yiiksek alagimli gelikler 10.0
Temper dokme demirler 5.0
Aliiminyum 8.0
Bakir 4.0
Piring 6.5
Bronz 7.5
Al-bronzlari 4.0
Sn-bronzlart 4.5

Tablo 1 : Baz1 metal alasimlarinin
cekme yiizdeleri

c- besleyici i¢inde bulunan metalin

agirhg (Whes), bu besleyicinin

besledigi esas dokiim parcasinin

agirhg (Wdokiim);
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W dikiim — C_ W bes . 100
100 S
ile hesaplanir.

Besleyicilerin  boyun kisminin
boyutlar1 hesaplanirken, iist bes-
leyicilerin boynunu hesaplamaya
gerek yoktur. Fakat besleyici gomlek
uygulamalarinda kirict maga kullan-
mak faydalidir. Yan besleyicilerde ise,
besleyici boynu boyutlari, boyun mo-
diiline asagidaki oranlarin uygulan-

masi ile elde edilir.

M dikiim : M boyun : M bes=1.0: 1.1: 1.2

M boyun (Boyun modiilii), Grafik 2
ve bununla ilgili sekil yardimi ile
hesaplanur.

2.3.2. Pik ve sfero dokiimler
a- Dokiilecek parcanin modiilii bulu-

nur.

Mdokiim=V/A

b- Besleyici modiiliin hesaplanmast:

Bu tip dokiimlerde grafit genles-
mesi meydana geleceginden, sivi
metalin mevcut oldugu zamanin
tamaminda ¢ekme olusmaz. Cekme
zamani, katilasma zamaninin bir
ylizde orani olup, bu oran grafiklerden
tesbit edilir. (Grafik 1:Pik ve sfero
dokiimlerde yiizde cekme ve ¢ekme
zamani tayini.)

%C-% (SitP) grafiginde, eli-
mizdeki analize gore, x ve y ekse-
ninden dikmelerle bir A noktasi bu-
lunur ve dokiim pargasimnin modiilii
hesaplanir. A noktasindan iist grafige
bir dikme c¢ikilarak 0.10 dan 3.0
ilerleyen modiil ¢izgileriyle parga-
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mizin modilini temsil eden ¢izgi
birlestirilerck B noktasi elde edilir. B
noktasindan sagdaki ve soldaki gra-
fiklere gidilir.

Sagdaki grafik ¢ekme zamanini,
soldaki grafik ise % genlesme ve
¢ekmeyi verir. Dokiim sicakligimiz
bellidir. Sag ve soldaki grafiklerde bu
sicakliga tekabiil eden egriler mev-
cuttur. B noktasindan bu egrilere birer
¢izgi cizilerek D ve C noktalar1 elde
edilir. D ve C den alt eksenlere ¢izilen
cizgilerle, D noktasi i¢in % Cekme
zamani, C noktasi i¢in % Cekme veya
genlesme bulunur.

Besleyici modiilii asagidaki for-
miille bulunur.

M bes = M dokiim x 1.2 \/(ST/IO())

Burada ST ¢ekme zamanidir.
c- Besleme metali hacminin hesap-

lanmast
Besleyici i¢inde dokiim pargasini

besleyecek sivi metalin, toplam bes-
leyici metaline (baslangi¢ hacmi) ora-
n1 % C olarak ifade edilir. Bu oran;

Besleyici gomlek uygulama-
larinda %33

Kum besleyicilerle dokiim uygu-
lamalarinda % 16

Dogal besleyicilerde % 10-14'tiir.
® Dokiilecek metalin ¢ekmesi, % C -
% (Si+P) grafiginde, bulunan A
noktasindan yukar1 ¢ikilarak doki-
lecek parganin modiil egrisi kestirilir.
B bulunur . B den yatay ¢izgilerle D ve
C bulunur. % Genlesme ve ¢ekme (S)
ise, C noktasindan bulunur.
® Dokiim esnasinda kalip geperleri,

kalibin sertligine gore hareket ederler.

Bu sertlik degeri (% Sertlik), sert
recineli kaliplarda sifir iken yas kum
kaliplarda %2 civarinda olup, genis-
lemeden dogan bu degeri ilave ederek
nihai ¢cekme degeri (S) bulunur. Eger
bu deger pozitif veya sifir ise dokii-
miin beslemeye gereksinimi yoktur.
Besleyici iginde bulunan metalin

agirhgi (Whes), bu besleyicinin
besledigi esas dokiim parcasinin

agirhg (Wdokiim);

W diskiim = C_ 5 Y bes . 100
100 S

d- Besleyici boyunlarinin hesap-
lanmast1

Besleyicilerin boyun kisminin
boyutlar1 hesaplanirken, iist besle-
yicilerin boynunu hesaplamaya gerek
yoktur. Fakat besleyici gomlek uygu-
lamalarinda kirict maga kullanmak
faydalidir. Yan besleyicilerde ise, bes-
leyici boynu boyutlari, boyun modii-
liine asagidaki oranlarin uygulanmasi

ile elde edilir.

M dékiim : M boyun : M bes

=10 L1,ST/I00) : 1.2 (ST/100)

Mboyun (Boyun modiilii),
Grafik 2 ve bununla ilgili sekil yar-
dimiyla hesaplanabilir.
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3. EKZOTERMIK BESLEYICi
MALZEMELER

Ekzotermik besleyici yardimet
malzemeleri, en kaba tanimiyla,
dokiim hatalarini azaltmak ve dokiim
maliyetlerini diisiirmek amaciyla
kullanilirlar.

Ekzotermik malzemeler, esas
olarak, metalik aliminyum ile demir
oksitlerin aliiminotermik reaksiyonu
sonucu olusan yiiksek 1sidan fayda-
lanarak ve bu 1s1y1 izole etmek sure-
tiyle, katilagma stiresini geciktirirler.
Bu malzemeler, besleyiciden, kalip
ortamina ve atmosfere 1s1 kagisini
azalt-makta, sivi metal beslenmesine

yar-dimci1 olmaktadirlar.

2A1+Fe, O, —» 2Fed Al O, +1s1
veya
8AI+3Fe,0, —> 9Fe +4Al,0,+1s1

Ekzotermik malzemeler, genel
olarak, besleyicinin istiinii ve yan
¢eperlerini kaliptan izole etmek igin
kullanilan ¢esitli sekil ve boyutlardaki
hazir besleyici gomlekler, paneller
ve acik besleyicilerin {istiinii atmos-
ferden izole etmek icin dretilmis
besleyici tozlardir.

Ekzotermik besleyici malze-
meler, temel olarak, yukaridaki
aliminotermik reaksiyonu gercek-
lestiren metalik aliminyum ve demir-
oksitile diger metaloksitleri gibi ekzo-
termik reaksiyonu gergeklestiren mal-
zemeler, izolasyonu temin eden yiik-
sek 1silara dayanikli yalitkan malze-
meler, refrakter dolgu malzemeleri,
flux yapict malzemeler ve baglayici-
lardan tiretilmektedir.

[0 metalurji 2001/ 126

Ekzotermik malzemelerin kim-
yasal kompozisyonu ¢ok oOnemlidir.
Ciinkii bu malzemeler istenen reak-
siyonu, uygun zamanlarda gercek-
lestirmeli fakat kullanildigi zaman
metalde kimyasal bozulmalar olma-
mali, yanarken ¢ikardigi gaz oram

minimum olmali ve fluor gibi zararh

gazlaricermemelidir.
3.1. HAZIR BESLEYIicCi
GOMLEKLER

Hazir besleyici gomlekler; talep
edilen ekzotermiklik derecesine gore
onceden hazirlanmis bir kimyasal
karigimdan, vakumla sekillendirme
yontemi ile, ¢esitli sekil ve boyutlarda
iretilmis ekzotermik besleme yar-
dimec1 malzemeleridir. Yiiksek ekzo-
termik karakterli, hem ekzotermik
hemde izolasyon karakterli ve
yalnizca izolasyon karakterli olmak
iizere ii¢ temel formiilasyon gergeve-
sinde Uiretilebilirler.

Hazir besleyici gomleklerde,
aliminotermik reaksiyon sonucu
yaklasik 1600°C'ye (Tepe sicakligt
noktasi) ¢ikabilmek miimkiindiir.
Besleyicinin, bu sicakliga ¢ikabil-
mesi, beslemeyi temin edebilmesi
agisindan onemlidir.

Hazir besleyici gomleklerde
dikkat edilmesi gereken diger kri-
terlerde reaksiyona girme siiresi ve
reaksiyonda kalma siirelerdir. Tepe
noktas1 ve reaksiyona girme siiresine
ait degerler, besleyici gomleklerin
kimyasal formiilasyonlar1 ile ilgili
olup, reaksiyonda kalma siiresi ise
besleyici gomlegin et kalnligi ile
baglantilidir.

Hazir besleyici gomleklerin bes-
leyebilecegi sivi metal miktari, bes-
leyicinin formiilasyonu ile ilgili olup,
besleyici gdmlegin hacminin yaklasik
% 60 - 70'1 oranindadir. Daha 6nce s6z
edildigi gibi bu oran dogal besleyi-
cilerde yaklasik %10'dur. Bir genel-
leme yapmak gerekirse, hazir besle-
yici gomlekler, kendi hacimlerinin
%33 oraninda gilivenli bir besleme
saglarlar.

3.1.1. HAZIR BESLEYIiCi GOM-
LEKLERIN AVANTAJLARI

® Ekzotermik malzeme kullani-
minim ilk uygulamalari, gesitli ekzo-
termik malzemelerin karigimlarindan
hazirlanmis tozlar ve yine bu malze-
melerden elle veya maga makina-
larinda dékiimhane ortamlarida
iretilmis besleyici gomlekler idi.
Giinlimiizde ise, hazir besleyici
gomlek dreticileri tarafindan, va-
kumla sekillendirme yontemi ile
iiretilmis cok ¢esitli boy ve sekillerde
besleyici gomlekler mevcut olup,
dokiimhane ortamlarinda, harman
hazirlama, su v.b. baglayicilarla
karigtirma, kalip hazirlama, karigimi
kaliplama, kurutma (firin yatirimi
yapma) gibi zaman ve ig¢ilik kaybina
neden olan iglemlere gerek yoktur.

Hazir besleyici gomlekler, uygu-
lamada, besleyici hacminin % 30-35
oraninda besleyebilme o6zelligine
sahip olup, besleyici dlgiilerini
azaltarak, dokiim sonrasi elde edilen
kaba dokiim parcasinin daha hafif
olmasin1 saglarlar. Daha agik bir
soylemle, tekrar ergitilmek, icin

kesilip ¢ikarilan besleyicileri
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minimize ederler. Ayrica, kirici maga
tatbik edilme imkani oldugu igin
temizleme, taslama ve nakliyenin
mevcut oldugu dokiimhanelerde,
nakliye maliyetlerini en aza indirirler.
® Hazir besleyici gomleklerin,
besleyici Olgiilerini azaltmasi, nihai
dokiim maliyeti a¢isindan avantaj
saglamas1 ve dokiimhane verimliligini
artirmast anlamina gelir. Ton basina
ergimis metalle % 30-45 daha fazla
parca dokiilir. Bu da, sinirh kapa-
siteye sahip dokiimhanelerde, hazir
besleyici gonlek uygulamasi yapma-
yan ve ayni kapasiteye sahip, benzer
teknik kosullardaki rakiplere gore,
ocak yatirimi yapmadan kapasite artist
demektir.

® Hazir besleyici gomlekler, dokiim
pargast i¢indeki ¢ekme bosluklarini
minimize ederek, daha hatasiz ve daha

kaliteli bir dokiimii temin ederler.

KUM KALIPTA PLASTiK DOKUM

~ 30
Dakika

BESLEYIiCi TOZ iLE DOKUM

~ 45
Dakika
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BESLEYiCi GOMLEK iLE DOKUM

~ 40
Dakika

BESLEYICi GOMLEK VE
BESLEYiCi TOZ iLE DOKUM

~ 13
Dakika

Sekil6: Aym celik dokiim parca-
sinda; geleneksel yontemle ve besle-
yici gomlek ve/veya besleyici toz
uygulamalari ile, besleyicinin kati-
lasma siirelerinin karsilastirilmasi.
3.1.2 HAZIR BESLEYIcCI
GOMLEKLERIN SECIMi

Ekzotemik hazir besleyici gom-
lek uygulamalarinda, besleyicideki
siv1 kisim, katilagtiktan sonra, karak-
teristik koni seklindeki ¢ekinti boslu-
gu yerine, neredeyse diiz bir yiizey o-
lusur. Bu diiz ¢cekme yiizeyinin sagla-
nabilmesi icin, besleyici gomlegin
minimum et kalinhgi (W),
W=0.15. d olmalidir. Buradaki d bes-
leyici gbmlegini¢ ¢apidir.

Bu durumda, sivi metal siitunu
diizgiin bir sekilde asagrya iner.

Besleyicinin katilasma zamaninin

gecikmesi, besleyici gomlegin et

kalinligina bagli olup; et kalinlig1 ince
oldugunda, uzun konik bir sekil alan
¢ekme boslugu, kalinligin artmasi ile
kisa konik ve silindirik bir sekil
almaktadir. Asagidaki sekillerde farkl
et kalinliklart ile ¢ekme bosluklari
arasindaki iligki gosterilmektedir.
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Sekil 7 : Farkl et kalinhiklarina sa-
hip besleyici gomlekler icin ¢ekme
bosluklar1

Uygulamada, ekzotermik besle-
yicinin, besleme kapasitesinin giive-
nilir bir sekilde tesbit edilmesi i¢in bir
grafik yontem gelistirilmis olup, sivi
metalin ¢ekme durumlar tek tek
noktalarla gosterilmis ve ilgili et
kalinliklarinda bu grafikte goste-
rilmistir.

Grafik 3'de W=0 (ekzotermik
olmayan besleyiciden), W=0.35xd
maksimum ekzotermik kesit kalin-
ligina kadar ¢esitli besleyicilerin
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karakteristikleri verilmektedir. Buna
gore herhangi bir dokiim pargasinin
hacmi ve modiilii bilindiginde uygun

besleyici gomlek belirlenebilir.

Grafik 3 : Dokiim parcasi hacmi ve
dokiim parcasi Modiilii ile besleyici
gomleklerin diizenlenmesi

Besleyici karakteristigi bir kez
hesaplandiginda ve egrisi belir-
lendiginde, geometrik olarak benzer
biitiin besleyiciler i¢in uygulanabilir.
Yalnizca 6l¢ek sisteminde paralel yer
degistirmeler yapmak yeterlidir.

Grafik 4 Dokiim Modiilii ve
dokiim parcasi hacmi yardimiyla,
besleyici gomleklerde, uygun c¢ap -
yiikseklik orani tayini

(Pl metalurji 2001/ 126

Beslenebilen dokiim hacminden,
dokiim agirhigim1 hesaplamak igin
ozgiil agirlik 7 olarak alinir. Dokiim
parcast modiilli hesaplanirken,
emniyet pay1 gerekli olup, hesaplar,
besleyicinin tamamen dolu oldugu
varsayilarak yapilir. Oysa, uygula-
malarda, ekzotermik besleyici gomlek
tamamen st seviyeye kadar doldu-
rulmaz. Bu nedenle, hesaplanmis
modiilii % 5-10 azaltmak emniyet pay1
bakimindan tavsiye edilir.

Giliniimiizde, birgok hazir besle-
yici gdmlek ireten firma mevcut olup,
bunlarin iiriinlerinin dlgiileri, besle-
yici gdmleklerin modiil dlgiileri,
geometrik modiilleri ve besleyici
gomleklerin hacimsel kapasiteleri
bellidir. Bu veriler 15181inda daha 6nce
ayrintili olarak bahsetmis oldugumuz,
Modiil yontemi ile uygun besleyici

gomlek tercihi yapilir.

180? 2 270H {mm)

moddl | My

w

Dokim parga
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20 L0 60 80100 200 400
Dékim parcanin aqirhige (kg)

Grafik S: parcasi agirh@ ve Modiil
ile besleyici gomlek secimi

3.2.HAZIRBESLEYICIi TOZLAR

Bu malzemeler uygun kompo-
zisyonda ve toz formunda hazirlanmig
malzemeler olup, agik besleyicilerin
iistiinii  Orterek atmosferden izole
ederler. Besleyici tozlar, ergimis
metalle temas ettiginde ekzotermik
reaksiyona girerek, yanarlar. Daha
sonra yaliim ozellikleri nedeniyle
1sty1 korurlar. Kendi bilesimindeki
oksitlerle yandiklar1 i¢in homojen bir
reaksiyon verirler. Uygulamasi
oldukca pratik olup, ¢ok nitelikli
isgiiciine ihtayag yoktur.
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