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“Her hakki saklidir ve MillT Egitim Bakanhigina aittir. Kitabin me-
tin. ve sgekilleri kismen de olsa hichir surette altnup yayinlanamaz.

alkanhfn Talim ve Terbiye Kurulunun .29/6/1979 -tar{h
Karar: ile Temel Ders Kitabl olarﬁlf_. kz?._bul edilmig,
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“Genel Diklimeliliik Bilgisi Cilt I"de Dékiim Endiistrisinin gerek yurdumuz
ve gerekse difer Ulkeler igin ne kadar énemli bir endiistri kolu oldugu anlatil-
mast, ) .

_ Yurdumuz dbkiim endiistrisinin ileri bir diizeye gelmesi igin en biiyilk ugras,
- hi¢ kugkusuz emefl ve teknoloji bilgisi ile g¢ahsarak, istenilen diizeye ulagtirma
cabasinda olanlar vermektedir. Caliganlarin katkilar: ile bu amaca ulagmak ancak,
endistrisi gelismis likelerin teknoloji uygulamalarimi ve yeniliklerini iyi izlemek
ve bize uygun olanlarm yurdumuzda da uygulamaya koymakla gergeklegebilecek-
tir. Bu da, teknolojisi ileri clan iikeleri ve yayinlarm: yakmndan takip etmek ve
yapilanlar izlemek ile olabilir. Aneak bunly bireysel olarak takip etmek cegitii
nedenlerle her ‘zaman miimkiin olamaz. ‘ .
£
Yurdumuz dékitmeilerinin, mesleki bilgi ve becerilerini geligtirmek, uygula-
malarinin daha bilingli ve verimli olmasim saglamak, lilkemiz yararlarl bakimin-
dan zorunludur. Bunun en iyi ve en etkili yolu ise yayimnlardir. Ancak yurdumuzda,
dokilimcliliik hakkmndaki vaynlar yeterli olamamig veyva ilgilenenlere yeterli bil-
giyi verememigtir. Bunun bir gercek oldugu da, son birkac yildir bu endiistri kolu

igin yaymlanan eserlerin, diger endiistri kollarindan daha ¢ok sayida olmasm ile’

girilmektedir. Fakat her yaym, dokiimelililk mesleginin gereksinim duydugu
blitlin konular1 depil, belli birkag konuyu icermektedir, '

* Bakanhfumzin énciiliigii ile yakin tarihte baglatilmig olan ‘bu calismalar, he-

men her meslek konusunda oldugu gibi, dékiimeilliik ‘meslegini de 'icermektegdir.’

Bu caligmalar, iyi bir programlama ile her gegen giin biraz daha gelismektedir.
Yapilan programlar ve istenilen kalifiye d5kiimeiilerin yvetismesi géz bniinde
tutularak; Doklimelillik meslegi bir biitiin olarak analiz edilmis ve meslegin ge-

reksinim duydufu beceri ve teknoloji bilgisine sahip elemanlarm yetigtirilmesi

plénlanpmstir. Bu plan geregince, 6nce Endistri Meslek Liselerinin IX, X, XI. nci
simflarl atelye galismalarinda uygulanmak fizere, Yiiksek Teknilg‘ Ofretmen Oku-
lu Dokiim Bolimi Ofretim Uyelerinden Ali Duray DURAN, Siileyman CELIK,
- Cumhur SUZEN tarafindan DORXUMCULUK I,. II, Il ncit smflar:- icin 1S ve
I1SEEM YAPRAKLARI hazirlanmustir. Bunun devami olarak, Endiistri Meslek Li-
" seleri ile Endiistride gahsanlarin teknolojik bilgilerinden dogacak noksanhklarim
‘gidermek ve bilinenleri daha cok gelistirmek icin “Genel Dokiimeiiliik Bilgisi Ciit
I, I, III” adi ile kaynak kitaplarin hazirlanmasina gegilmigtir,’ Bu kaynak kitap-

, lardan -Cily I, 1978 yilinda yaymlanmugtir, Genel Dgklimetiliik Bilgis] Cilt II
ise, bu g¢aligmalarin bir devanudir.

ot
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“ kimmeiilik Bilgisi Cilt II" 12 Bblimden olugmaktadir, Konularin Ig-
lenmeiin%ollzoumculukte Kullamlan Yakacaklardan baglayip Feﬂo-Alasun’:]la.xi fle
bitmektedir. Genel Dokiimcliliik Bilgisi Cilt I ve Cilt Il'deki konular dikka bucf ;n-
ecelenirse; Dokiimeiililk mesleg1mn gereksinim duydugu tekno}o;ﬂ: konularin i :-
+fin halinde islenmekte oldugu goriiteceltir. Chit I ve Cilt II’'de bulunm;:lzlan gﬂlt‘
konular ise, ayni yazarlarca hazirlanmakta olan “Genel Dok__}.lm(.:ulﬁkl gIrlJe:1 o
TIT" te verilecektir. Cilt IIT' iin tamamlanmasi ile gerek Endiistri Mes lels clise er1_
Dékim Bolimil Sgrencileri ve gerekse Enditstride DOkiimeiililk mes esllﬁkehc;
lisanlar ile ayrica dékiimeiiliik meslegine ilgi duyan okuyucular, dsktimet 2}

kinda oldukga genis b11g1 sahibi clacaklardir.
Eserin, Dokumculuk mesleginde gahganlara ve gahsacak olanlara yararh ol-
masini dileriz.

ANKARA — 1979
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1.2 — ISI VE SICAKLIK :

Is1 ve sicaklilk cok kere birbirleri ile karstirllmakta, hatta aym ol-
duklari bile séylenebilmektedir, Is1 ve' sicaklik birbirlerine bagh fakat ayri

‘geylerdir, Boyle olduklari, tammlar: ve birimleri ile belirlenecegi gibi, ba-
sit bir deneyle de anlagihr,

a) Tammlar :
Ist: Bir enerjidir, yani is yapabilme yetenegi vardir, Ornegin, bir
‘buhar makinasimn calhsmast En Kalorimetre ile &lgiilitr. Birimi kaloridir.

Sicakhik : Herhangi bir yerin veya cismin tagidif 1s1 miktarim gds-
teren bir degerdir. Sicaklik termometre ile olgliliir. Birimi derecedir. .

Is1 ile sicaklik arasimdaki fark asagidaki' deneyle agiklanabilir, Sekil
1.1 de goriildigl gibi birbirinin aym iki cam balon alalim. Birinei balona
250 -gr. ikinei balona ise 500 gr. su koyalim, her ikisine de birer termo-
metre koyarak sicakbiklarini élcelim ve ayni sicaklhkta olmalarina dikkat
edelim. (20°C olsun). Balonlarin altina tarttmlari belli ispirto ocaklarini
koyarak yakalm ve sulari isitmaya baslayalm. Her iki termometredeki
sicaklik $rnegin 70°C olunca ispirto ocdklarim séndirelim ve tekrar tar-
tabim. 500 gr. suyu 20°C den 70°C a yiikseltmek i¢in yalalan ispirtonun,
digerinin iki kat1 oldugunu gériiriiz. Burada balonlara verilen 1s1 miktarlar
degistizi halde sicakliklarn degismedi. Bu basit deney, 151 ve sicakhigin ay-

ni olmadiZim gisterir. -

|

Seldl 1.1 Ist ve sicaklipin farky
. ¢ — lIspirto ocafl,
d — Bapglama diizeni.

a — Cam bhalon.
b — Termometre,

b) Yanma Isws1:

Bir yakacagin birim miktarmin tamamen yanmagi ile verdigi 1s1 mik~

tarma o yakacagin YANMA ISISI denir,

Is1 birimi kaloridir. Kiigiik x}e' bliyiik olmak {izere ikiye ayrilm.

' I) Kiictik ‘kalori : Normal sartlarda 1 ( 5
. ) gr. saf suyun sicakhding 1°C
(+ 14.5°C ta.I; + 15.5°C a kadar) arttirmak igin verilen 1s miktarma
KALORI denir. Buda ‘(Cal) sembolii ile g8sterilir.

II) Biiyitk kalori: Kiiclik kalorinin 1000 katina, BUYUK KALOR?

denir ve (K. cal) _sembolii ile gbsterilir.

Kat1 ve sivi yakacaklarin yanma .isilan kalori metre kabi ile dleiiltr.
Baz1 yakacaklarin yanma 1silar Tablo 1.2 de goriilmektedir,

Tablo 1.2 Baz Yakseaklarm Yanma Tsilari

Yakacagm adr . i : Yanma. 18181 :
Kcal/Kg. veya Keal/m3 ‘

Odun«(-ﬂdﬂpn.m ~ o 3600 — 4000

#r s n o~
Turba KSmiri . ¢ o 5 o o 2 ¢ » m » « 2000 — 3000
Linyit k6mUri o o 2 3 6 5 « o + o a » 2500 — 5500
Tas kOmirii . p o » o 6 o o # ¢« 0 ¢ o 4500 — 7500
s Antrasit L - T T T T R S S S 7300
Odun k0mMUrt o o o v o o o s s « » 2 5 6500 — 7500
Ergitme Toku ., . . .« 7000 — 8000

Tag Komiich Koklann Gaz koku . . e - + 6900 — 7500
. : SO'J.'m kok « & lu LI 6500 — 7000
Ham‘ petrel , 4 s & s A B " B s R a0 10200

Benzin . ¢ Y & 4+ @ ‘. ® K oK e s . " . 11400
Gaz yaBl. .+ & « LI R I 11000
Motor Il v = & & o = e{ LA I Y ] 105(}0

Mazot: f 4 ® 4 & s ¢ 2 e e 8 v Cc B 10400
Fueloil e 2 8 8 s 2 8 w « N & & & B g 10200
Yer gazl - % K e s V. » = ® 8 & & * 8500
Hava. gazZl 3 M e H e ¥ o8 o8 o+ o8 w e » 4200 — 6000
Jeneratdr 2aZ1 « v 4 4 4« @ o + o . o 1460 —- 2500
(L.P.G.) Likit petrol gazmz |, v e o5 oe e . 23000




13 — YAKACAKLARIN BOLUMLENMESI :

Yakacaklar genel olarak ii¢ boliime ayrihr.

1 — Kat1 yakacaklar.
2 — Siv1 yakacaklar. _
3 — Gaz yakacaklar. ‘ :

re ikiye ayrilirlar. Tablo 1.3 de yakacaklarin genel btiimlenmesi gériil-
-mektedir.

1 — KATI YAKACAKEAR :

Vukarida belirttigimiz gibi kati yaKacaklar. da, dogal, yapay ve ki~
rmt1 yakacaklar olmak iizere bolimlere ayrir. '

A — DOGAL KATI YAKACAKLAR :

’ a) Odun: Insanlarin atesten faydalanmasim dgrendikleri zamandan
beri yakacak olarak Lkullamimaktadir. Giinlimiizde, odun kaynaklarimn
azalmas1 ve 1s1 degeri yliksek difer yakacaklarin bulunmasi ile eski Gne-
.nini kaybetmlstlr Yine de yakacak olarak kuliamldig yerler az degildir.

Odun, agag kutuklermm ve dallammin kiiclik parcalarina denir. Ke—
reste yapimna elverigli olmayan, agaclarin dogranmasi ile elde edilir, Yeni
kesilen bir agacin su miktar: yiiksektir. (agirhZimn % 60'1 kadar.) Kuru-
tu]mus odunlarda ise bu miktar % 10—20 ye kadar dtiger. Kuru bir odun
9% 30 linyin ve % 70 selliiléz maddesinden meydana gelir. Bunlardan bag-
‘ka az miktarda cegitli madensel tuzlarda bulunur, Odunun yanma 1818}

“agaglarin (mese, glirgen, karaagacg, ceviz, disbudak ‘gibi) odunu kor hi-
rak‘ag1 icin yumugak agaglara nazaran tercih edilirler.

. Dikiumciilitkte odun kokla gahgan ergltme peaklarimin tutugturulma-
A ' sinda, kalip ve maga firinlarimn yakllmasmda bazi kahplarin kurutulma-

S kullanihir,

.4

Yakacaklar elde edilig sekillerine gbre de; Dogal ve yapay o]mak tize~

.3600—4000 Kcal/Kg. “dir, Ates alma sicakhgl ise 250— 300°C dir, Sert’

'smda, -potalarn sitilmasinda ve tamburlama igleminde {sert agaglar)

YAKACAKLAR

1
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b) Komiirler ve Komiirlesme : Komirler bitkisel maddglerin fosil.
Jegmesinden meydana gelmeltedir. Bitkiler -ve agaclar ¢ok eski zaman-

larda yetigtikleri yerler, goller veya deniz kenarlarmda gesitli tabiat olay-

1411 ile birikip toprak altinda kalmiglardir. Ustiindeki topragin basicl,
sicakllk, balkterilerin etkisi ve uzun bir zaman boyunca, kimyasal 5_‘-3’”&
‘malara ugrayarak komiirleri meydana getirmiglerdir. Bitkilerin Gzelligi ve
.olusum siiresinin uzunluguna gore kdmdiirler deéerlengirilirler.

Tn eski kdmiirler karbonca daha zengin olurlar, Karbon oramirii yik-
,sekiigi yanma 1silarimda yitkselteceginden, vakacak olarak degerleri artar.

Olugum sirasina .gbre en eski ksmiir ANTRASIT’tir. Ondan sonra

TAS KOMURU ve LINYIT gelir. En yakin zamanda olusani da TURBA’-

Jdar. . ,
I} Antrasit: Maden komiirleri igerisinde en eski olamdir. Parlak gi-
-yah renkli sert bir kémiir olup dzgiil agirhg 1.4—17 Kg/dm? arasmdadir.
'Bilesirhinde' yaklagik % 80 den fazla sabit karbon olup, yanma 15151

| "7300—8000 Kcal/Kg. kadardir. Kisa bir alevle yanar. Tas komliire gore

demir endiistrisine daha uygundur. Glinkd icerisinde fosfor.ve kitkiirt gibi
-zararhl maddeler yoktur. .

Diinya iizerinde pek yaygin olmayan bir kt‘)mﬁrdﬁr. Yurdumuzda ha-
len g;karﬂmamaktadlr. -

II) Tas Komiirii: Antrasitten daha yeni bir kémiirdiir, Dogal (ta-
bii) kat yakacaklarin en Bnemlisidir, Parlak siyah veya mat renl;te olup,
Ozgiil agirh@n yaklasik 1.3 Kg/dm® dur Bilegiminde % T4—96 karbon,
% 11—34 ugucu madde, % 15 kadar su bulunur. Yanma, 1sISt 4500"’1:5(?0
Kcal/Kg. dir. Hava gazl, kok ve ham Kkatran elde etmege elveriglidir.
‘Ates alma sicakhifl 325—-500°C arastndadir ve uzun bir alevle yamar.

Dikiimeiilitkte sabit ve doner alev ocaklarnda yakacak olarak kul-
1ambir, Ergitme amaglarinda kullamlan komiirlerin kitkirt miktart % 1.25
.den fazla olmamaldir. - :

vurdumuzun Karadeniz Bolgesinde ve ‘bilhassa Zonguldak ve ydre-
sinde halen igletilen" tas komiiril yataklari vardir.

Dokiimeiilikte; ergitme amaclarinda ve kalip kumlarinda katki mad-
+desi olarak tag kdmirlinin tozu kullamhr, Yatagmdan gikarian tag k-
miirleri yikanp, yabanci maddelerinden aritildiktan sonra, kurutulur. Da-
“ha sonra cegitll déé;irmenlerde dglitillerek toz haline getirilir. Ince taneli
'olanlart iyl piilverize olur ve kolayca yanarlar, Yanmadé. en yjikgek ve-
'pim, % 75' 200 No.lu elekten gegen toz komiirden almir.
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Toz kb]miirlerin incelik numaralarm- asagidaki gibidir:

9% 85—88 100 No.Iu elekten gecen miktar

Kéba ceeer g 5565 . 200 No.Iu elekten gecen miktar

% 88—92 100 No.lu elekten gecen miktar

Inge. cre* g 60—70 200 No.lu elekten gegen miktar

Cok ince % 95-98 100 No.lIu clekten gecen miktar
- 00 9, 80—90 200 No.lu elekten gegen miktar

ince taneli toz kémiirlerin depo edilmesinde Gzen giisterilecek en nems
Ii husus, kendi kendine i¢ten yanmasini onleyici tedbirlerin ahnmasidir.

1) Linyit Komiiell: Tas kdmiiriinden daha sonra olugmug bir ké-
miir:diir. Bilesiminde fazla miktarda kiiklirt bulunmas) ve yanma 1siSinin
da az olmasi nedeniyle ergitme iglerinde kullanilmaz. Yurdumuzun basgta
Kiitahya (Tunchilek, Tavsanh) ve Manisa (Soma, Kirkagag) olmak lze-
.re degisik yorelerinde genig yataklar halinde bulunmaktadir. Buralardan
cikarilan linyit komiird, evierde ve igletmelerde cesifli amaglar icin kul~
laniimaktadir, . .o .

IV) Turba Kémiirii: Enyakmn zamanda olusan kdmiirlerdendir. Yan-
ma 1silari ¢ok az oldugu igin, ancak gikariidiklar yerlerde yakacak olarak
kullanmbrlar. ) :

| B — YAPAY KATI YAKACAKLAR: - o

DAMITMA : Yapay kah yak\acaklara gecmeden once dam1tﬁ1ay1 ki~
saca tammlayalim.. :

Birbiri ile karismis ve kaynama noktalari ayri ayri olan maddeleri,
buharlagtirmak suretiyle birbirinden ayirmaya DAMITMA. denir, Damit~"
ma yag ve kuru olmak lizere ikiye ayriir. Srvi maddelerin damytiimasina

_yag damitma denir. Suyun isitilarak buharlagtirilmast ve buharlarm yogun-
1a§t1r11ara1; tekrar siv1 hale getirilmesi yag darmitmadir.

Kat1 gereclerin darmtilmasina- da kuru damitma denir, Kati cisimle~
“rin, &rnegin kati yakacaklarin igerisine hava girmeyecek gekilde kapalt
yerlerde yiiksek sicakhklara kadar isitihp ugucu maddelerini kat1 kismin-
dan ayirmaya kuru dammtma denir. '

T




a) Odun Komiiri : Odunlarin kuru damtilmasi ile elde edilir, Da-
mitma sirasinda ayrilan gaz ve buharlar, temizlenip yoZunlagtirilarak,
odun katrani, metil alkol, asetik asit ve odun gaz gibi énemli yan trin-
lerde elde edilir. Odun kémiirii gok eski zamanlardan beri bilinmektedir.

fikel metotlarla odun komiirit yapmunda yan iirtinlerden faydalanilami- '

yordu. Son zamanlarda gelik sactan yapilan 6zel odun kémiirii ocaklarin-
da (korni ocaklar1) hem déha iyi Szellikte komiir elde edilmekte hemde
yan iiriinler degerlendirilmektedir. :

100 Kg. odundan 25—35 Kg. kémiir elde edilir, Odun komiirtinlin kilt
yok denecek kadar azdir. fcerisinde hi¢ kiikiirt yoktur. Karbon miktarl
% 85 in lizerindedir. Yanma 1s1st 6500—7500 Kcal/Kg. dir. Demir endiist-
risine katkis1 vardir, Yiksek firmniarda ham demirin elde edilmesinde ya-
kacak olarak ‘kullanilmgtir. Halen c¢elifin sementasyonunda, demircilik-
te, kalayciikta ve dier 1sitma iglerinde kullamlmaktadir. Bakir ve ala-
simlarinn ergitiimesinde iyi bir ylzey ortilclidiir.

b) Kok Kémiirii: Odunun kuru damitiimasi ile odun komiri elde
edildigi gibi, dogal kémiirlerin damitiimasiylada koklar elde edilir. Dami-
" trlan dogal kdmiiriin cinsine gire li¢ gesit kok olusur. Bunlar, turba koku,
linyit koku ve tag kOmiirit kokudur.

Turba ve linyit komitirleri, iclerindeki su, Lifkiirt ve ucucu maddele-
. 7in coklugu nedenile damrtma sonunda cok az (% 15—30) kok vermekte-
| dirler. Ayrica elde edilen koklar, kiiciik parcall ve basinca karg: dayanun-
.Jar1 az ve kiikiirtlii olduklarindan endiistride kullamlmaga elverigli degil-
" dirler. Ancak, 1s1tma amaglar ile kullambhriar. - ,

Ergitme islerinde, €n uygun yak'acék tag komiiriinden elde edilmek-

tedir. Bilhassa demir endiistrisinin buglinki duruma gelmesinde, tas ko-
miirtinden elde edilen iyi ozellikteki kokun Snemi bliyiilktiir.

Tas Komiiril Koklan :

Dokiimciilitkte, ergitme islerinde kullamlan yakacaklarin en dnemlis
lerinden biri tag komiiriinden elde edilen koklardir, Tag kémiirlinden kok
yapilmasi 300 yildan beri bilinmektedir. Ik yapilan koklar hem iyi Hzel-
likte olmuyor, hemde kok kadar dnemli olan yan irlinler (havagaz, kat-
ran, benzol, toluel vb. gibi) degerlendirilemiyordu. 1900 yillarina doZru
dzha iyi ozellikte Kok ve yan {irtinleri degerlendiren fabrikalar yapiimaya
“baglanmg, bugiinkii modern sekillerini almislardir.
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Tas kimiiriiniin damitilp kok haline doniistiiriildiigti yerlere KAMA-
RA adi yerilir. Kamaralar 10—13 m. ye kadar uzunlukta, 5—6 m, ye ka-
¢« dar yiikseklikte ve 40—50 em. ye kadar da geniglikte-olan 1siya dayamkl
gereclerle driilmiis dikddrtgen pirizmasi seklindedir. Sekil 1.2. Kamara-
lamn iist kismmiarinda doldurma delikleri ve damitmada meydana gelen gaz
ve buharlar: toplama borulart vardir. Yanlarda ise 1siya karg: vahtilmrs
kapaklar bulunur. Kok kamaralarmin her iki yaninda 20—25 cm. genig-
liginde (diger dlclileri kok kamarasmin ayni) olan isitma kmnaralén var-
dir. Kok fabrikalarinda cok sayida . (30—50—100 kadar.) kamara yan ya-

. na dizilmigtir. Bunlara BATARYA’da denir.

" gaz toploma

‘Doldurma borutar t
agzr

g
§

Kok Hamrarast
S

lsrtema Karmaras:
IR I

[ Kok Keamtarase

festora Kansara st

Jeifrna Kami@rass .

f o Sekil 1.2 Kok komiirllt kamaralarl
i Tag k6miiriinlin danutilarak koklagtinmlmasim {ic safhada inceleyebi-
. liriz. '
I) Tag komiiriin hazirlanmas1 ye kamaralara doldurulmasi.
~ II) Kamarada kbmiiriin koklasmas.
III) Koklarin ¢ikarilmasi ve stndiiriilmesi.

'I) Tas kdmiirlin hazirlanmasy ve kamaralara doldurulmasi ;

Komiir yataglmdan gzka.rilan tag kSmiirleri yikanip yabanci maddeleri .
1.1_2;51.}<la§t1r111r. Hafif nemli olan bu kémiirler kurutulur. Sonra parca biiyiik-
- Tiigii 0—10 mm. olacak sekilde degirmenlerde §glitiiliir. Toz komiir yine ha-
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: lagma sirasmda ok

alarn listiindeki depolara doldurulur. Isitma
herhangi bir gaz veya siv1 yakacak yakilarak, kok kamara-
larmmin sicakhil 1200—1200°C a kadar cikariir, Qicak kamaralar iceri-
sine hazirlanmg tag komird tozu, iistte 40—60 cm. posluk kalacak gekil~

de doldurulur. Komir soguk kamaraya doldurulursa el@e edilen- kok, toz
halinde olugur. . ‘
. !

II) Kamarada kémilriin koklagmast s _
Sicak kamaraya doldutulan komiur, distan ice dogru yavas yavag 1si-
mr. 600°C evarinda koklagma baglar. Ergitme koklarmda stcakhik 900—

1000°C a kadar cikarihr. Bu gicakhkta 18—22 gaat bekletilen kdmiir, gaz
ve buharlagan {itle olusturur. Kok-

fifce nemlendirilic ve kamar

kamaralamnda

maddelerini verip akkor halinde bir k
an gaz ve buharlara “IAVAGAZI” denir. Kamara tize-

"yindeki borular yardimiyla toplanarak temizlenir. ve 181tma iglerinde kul-

- Jamuimak lizere depolanit.

I1I) Koklarin cikariimasy ve sondiiriilmesi
Koklagma iglemi bittikten sonra ka.maralamn yan kapilarl acilir. Ozel
bir itme makinasi ile koklar kamaradan gikarilir. (Dip lagmindan bogaiti~

{an kamaralar da var
dan havammn oksijeni ile birlegerek yanar. Bunu Snlemek icin kok lzerine
bol miktarda su piiskiirtiilerek sondirilir. Sekil 1.3. Sogutulan koklar
depolamr veya kullaniiacalkiar: yerlere gonderilir. 1000 Kg. tag kdmilri-
‘niin danutiimasl ile 600—750Kg. kok, 30 Kg. katran, 395 m?. hava gazl.

‘bir miktarda amonyakll su elde edilir.
. e ] k

) s
[ - F . :
\

L,

a — Tag kSmiiril " d — jtme makinasl.
h — Dq_l‘durma' tertibaty e — Séndirme suyu
¢ — Gaz toplama borusu £ — Kok komiirit ,

) '
Salkil 1.3 Kok kamarasmdan kmiiriin crkarihsl .ve sondiiriilisii
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dr.) Cikarlan kokun sicakhdy cok ylksek oldugun-

Kok kSmiirii ergitme iglerinde, basta yitksek firmn o
- . : olmak lizere
ve pota ocaklarmda da kullambr. tyi bir ergitme kokunun &zellikleri Aol
Jo 1.4 de verilmigtir. ol O?elhklen Tab-

' 7qablo 14 Ergitme Kolkumun Ozellikleri

gabit karkon (C) . . En az % 87

K“I ulol!r‘."0|¢l

-}‘lu_.......--.......--En(}Ok%ll

Kukux‘t(S),...--u---.-..'a-EnQOR%l-
Ucucumaddeler...._.........,Engok%Z

] SUeau-o,on---oo-o-n..-Eng(jk%s

; Ufalanma ve T0Z. + s+ o s o o o & & v o & = En ¢ok % 6

i Ozgil aBIrlifl ¢ o o o o = s 0w e e v e » » 1L5—19 Kg/dms?.

| Basmcadayamnu.............100Kg/cm2
VANMA ISISL  « o o o o 8 ¢ o o 2 s, v & @ 7000-—8000.Kca1'
Parca blylUKMEL « o o o « » « » » e : . 40 mm, elek ustx{.-K &

,Yllxrdumuzda “Kara'biik ve Karadeniz Eregli’sindeki kok fabrikalarin-
da ergitme koku Uretilmektedir. Karabiikte liretilen kok kdmiiriiniin Szel-
Jikleri Tablo 1.5 deki gibidir. _

Tablo 1.5 Karabiik'te Uretilen Kok Kémiiriniin Ozellikleri

Kl o v o o o o ¢ o 5 o s & ot = = %18—20 .
Su ......_.......Engdk % 5 .

Ucueu madde . . . e % 1.5 —2

gukurtb“ IR . . % 06—0T

arga. ulyuklugu . . % 95i 40 mm. den biiyiik.

Tas komiiril, ergitme koku elde etmek icin darmitldiz gibi, hava ga-
71 ve yan iiriinler elde etmek igin de darmtllmaktadm' Bugiin aha maddesi
kok olan dam;tn'la firinlar: ile digerleri arasinda bir fark kalmamighr.
Hava gaz1 fabrikalarindaki ‘damitmada elde edilen koklara GAZ KOKU

denir. Bunlar kamaralarda 500—600°C arasinda 1sitilarak gazlar alndi-

gmdan ergitme kokunum dzelligini tasumaz. Ancak isitma maksatlarinda
jyakacak olarak kullanghirlar. ' /

Tag komiirti 500°C 1 altindaki sicakliklarda damitilirsa meydana ge-

len koklara YARI KOK (s0mi kok) denir, Ozellikleri gaz kokundan da-

ha d'Eisi.‘lktﬁr. Bur."ada esas amag tas kﬁmﬁrii icerisinde bulunan, boya, ilag.
'ffe Kimya s-apayxmde kullamlan iirtnlerin elde edilmesidir. Yurdumuzda
fstanbul, tzmir ve Ankara’da hava g’am,,Zonghldak’ta‘ ise somi kok fabri- ‘
kalart bulunmaktadir. ' '

11




2 — SIVI YAKACAKLAR :

o Zamammizda ¢ok dnem kazanan sivl yakacaklar, diinya enerji gerek--
| siniminin biliyitk bir kismini saglamaktadirlar. Kati yakacaklar kadar bok
olmamakla birlikte bazi amaglar i¢in ¢ok elverigli olmalar, kullamima yer-
"lerini a;'tlrmaktadlr. '

Swv1 yakacaklarin Snem kazanma nedenlerini goyle siraliyabiliriz.

a — Yanma 1silar1 yitksektir.
b — Yakilmalan kolaydir.
¢ — Yanma hizi kontrol edilebilir.
. d — Tasinmalar: kolaydir.
- e — Kiilleri yok denecek kadar azdir.
f — Az yer kaplarlar.
- g — Kendiliginden ates almazlar. \
h — Depolama ile tzellikleri bozulmaz.
i — Kullaniidhigr yerler temiz olur.

S yakacaklar elde edilis sekli ve gikarildiklary gerecin cinsine gire
yediye ayrumaktadir,

A) Ham petrol ve damitilmasl ile elde edilen sivi yakacaklar.

.B) Sist katrammn damitilmasi ile elde edilen siv1 yakacaklar.
() Linyit katramnn damitilmas: ile elde edilen siv1 yakacaklar.

. D) Tas komiirlt Katrammn damitiimas ile elde edilen siv1 yakacaklar.
E) Tas komiiriin sivilastinlmas: ile elde edilen siv1 yakacaklar,
F) Gaz yakacaklarin sivilaghirilmas: ile elde edilen -siv1 -yakacaklar.
G) Bitkilerden elde edilen stvi yakacaklar.

A) ‘HAM PETROL VE DAMITILMASI ILE- -ELDE EDILEN SIVL’

YAKACAKLAR :

Bilinen tek dogal si¥1 yakacak ham petroldur. Ham petrol 1860 yilin-
dan beri kullamlmaktadir. Onceleri yvalniz aydinlatma iglerinde kullaml-
‘maktaydi. Icten yanmal motorlarin kesfi ve gelistirilmesi, kazanlarda
kullanma alanjarmn geniglemesi énemini kat kat artirmughir, Buglin pet-

rol medeniyet icin hayat ve kan degerindedir. Ham petrol dlinyada arap

-yarmmadasi, Iran, Rusya, Amerika, Romanya, Libya, Irak ve diger bir
_¢cok memlekette pulunmaktadir. Yurdumuzun giineydogu blgesinde~de
_ham petrol bulunmus olup yillik iiretimi 3 milyon tonun ﬁzerindedir. Ham
petrolun, ¢ok eski zamanlarda denizlerde yasayan mikro organizmalain

i

*

- -y¢ bitkilerin fopxjak altinda Kalarak zamanla ayrigmalar sonucu meyda-
- na geldigi kabul edi]mektedi_r. Olugan ham petrol yer altinda siv1 ve gaz-
‘lart gecirmeyen killi ‘_cabakala-rda toplanmaktadir. Ham petroliin biriktigi
.yerde genel olarak, listte gaz alita ise tuzlu su tabakasi bulunui"': Sekil 1.4.
Cegitli metotlarla yapilan aramalarda, ham petrol bulundugu ’ta‘hmin edi-
len yerler igaretlenir, Buralarda sondaj makinalan ile kuyular agilir. Ham

~petrole rastlanirsa, ya gaz basincr ile kendiliginden yukari gikar veya’

pompalarla emilerek yer yiiziine ¢ikarilir, Ham petrolun rengi acik kah-
-verengi ile siyah arasinda degisir. Kendipe has bir kékusu vardr, Ozgiil
agmrhg 0.792—0.962 Kg/dm?®. arasmdadir.

Sekil 1.4 Bir petrol yatagmm kesit gdriuntigll

a. Petrol b. Gaz ¢ Tuzlu su d. Kuyu c. Toprak

Ham Peirolin Damutilnzs: :

1

_ Ham petrol degigik gekillerde olusmus hidro karponlardan (Alifatik .
\.hldrokarbonlar, Aromatik hidrokarbonlar gibi) meydana gelir, Bilegimin- .

.de karbon (C) ve hidrojenden' (H) bagka az miktarda oksijen (O.), azot
(N,), Fosfor (P} vardir, .

:
~

Ham pf;frol cikarildigr gibi kulla_mlmaz. Damitﬂmak’ suretiyle, yaka- -
cak olarak 1s1 dggqri yiiksek, kullanilacagy yere daha uygun ve diger mak-
satlar icin gok degerli firiinler elde edilir.
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‘Asagida ‘hﬁni petrolin damtiimasiyla elde edilen tirlinler gorilluyor.

—> 350C ta kadar (LPG) Likit petrél gazlar1 (Metan, Etan,

asl

Propan, Blitan)
: i . Adi B. Yikama B.)
g - — 150°C ta kadar Benzmler (Ucak B. i B.
18 . g dmlatma  petrolil)
E > 151250°C ta kadar Gaz yagi (aydwmid \
:s ] .
al__ > 251—360°C kadar Motorin ve Makina Yaglarl
g 7
] .- )
= -——-—'—'—"'—> 360 — 550 °C ta Mazot, Fueloil, ABr yaglar, Asfalt

) Likit Petrcl Gazlar: Fam petrol icerisinde normal §art1-arc§ﬁtd:;—
':uhaf halinde olup en hafif petrol ﬁrﬁqleridlr. Metar},.Etg.l'l,lere kO:
Iiér’lf:opan- gibi gazlar pasing altinda sivi haline gecerler. Qe];kkut;li o
narak mutfak igleri, 1sitma ve aydml?.tmada yaygin olara ‘
tadiriar. ' .
Dbkﬁmcﬁlﬁkte maga' pigirme firmlari, potalarn.l- 1sitilmasl Ve]L ma 1;)1{
laymn yuzey kurutn,lalarmda kullamlir. Hava gazina gbre yanma 1s1a g
yitksektir. ‘

1L.P.G. nin yanma 18151 yaklagik 230

Keal/m® kadardir.

b) Benﬁrﬂer: Ham petroliin damﬂ:mat 'iiriinlerinden ent’)i_:'nlnevrzhfilic;:;
35—-150°C arasmdaki damitmada elde edilir, Uga-l;, o’;:{on;o 11ca y]kamal,
tasit araclarnda, icten yanmali mot.or-larda yalit o aﬁ'a {1m£taa1r_ pma
jgleri lak, yernik, cila vb. maddelerin .-ya131m1£uia -kuo '?30-0780 e
zinlerin yanma slar1 11400 Keal/Kg. dzgul agirlig O . 8/
dﬁr. ‘ i} ar aw an

' 55 | etroliin 151—250°C arasmdaki Fam;tma turtinti-
- diir ‘%NG?S@%;, Ii;ﬁn?atma .maksez.f:latmdaﬂ, ba~z1 tr%«:g?fée;ig, Ig{agz/ [;c;:;-
3bin1'erinde yakit olarak kuilanhr. Bzgil agichg 0. .

'yanma silarn yaldasik 11000 Keal/Kg. kadardir.

d) Moto;in . Ham petroliin 051, —360°C arasinda damitiimasindan

elde edilen iiclincli ana iirtmdiir, Dizel motorlarmda yakit olarak kullani~ -

Tir, Ozgiil agirhgl 0.820‘—0.900 Kg/dm? yanma 1sisl 10 500 Kcal/Kg. dir-

\
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) Mazot: Ham petroliin 360—550°C arasindaki sicakliklarda dami-
‘almasmdan elde edilir. Yakacak olarak kullambr. Ozgiil agirhg 0.850—
0,950 Kg/dm?, yanma 1s1s1 10 400 Kcal/Kg. dar. Cesitli endiistri koHarimn
-ocak ve firinlarinda, lokomotif ve gemilerde genellikle mazot kullamlr.

Mazot ddkiimeciilitkkte kok kadar Sriemlidir, Alév ve pota ocaklarinda’
kullamlir. Kok kémiiriine gbre daha kisa zamanda ergitme yapar. Blirii-

18rde iyi plilverize olur. Pota ocaklarinda, aralikh ergitmeler. icin ¢ok uy-
gundur. ‘ .

f) Fuel-Oil ve Agir Yaglar: Ham petrolin 360—550°C arasmndaki
sicakliklarda damitilmasindan fuel-oil ve agir yaglar elde edilir.

[l

Fuel-0il de ergitme igleminde, kalorifer kazanlamida—, tav firinlarn,
da ve benzeri 1sitma tesislerinde yakacak olarak kullanihr. Ancak koyu k-
vamll (viskozitesi yiiksek) oldugu igin biiriilérde iyi plilverize olmaz, yan-
may1 kolaylastirmak ve 151 randimamm ylikseltmek igin biiriilire gelme-
den &nce bir &n 1sitmaya tabi tutulur.

Ham petrolden fuel-oil le birlikte agir yaglama yaglan da elde ,edi-‘
lir. Damitmada geriye kalan artiklar asfalt yapimnda kullanihr.

'B) SIST KATRANININ DAMITILMASI iLE ELDE EDILEN SIVI.
YAKACAKLAR : .

Genellikle petrol yataklar civarmda bulunan, icerisine yaglh madde-
ler emmis kaya parcalarina gist denir, Bunlar pargalanip kornj ocaklarina
benziyen tesislerde damitiirsa gist katram elde ‘edilir.

Sist katrant da damitiirsa yaglama ve yakit olarak kullanilan cesitli
irlinler elde edilir. Sisti damtmak icin icerisindeki yagh madde orammmn
% 10 dan az olmamasl istenir, I :

C) LINYIT KATRANININ DAMITILMASI ILE ELDE EDILEN SIVI
YAKACAKILAR : . ,

.. Linyit kémiiriiniin kuru damitilmasiyla kok, gaz ve Katran elde edi-

“Iir, Linyit katramda darmtihirsa, benzol, a¢ik parafin yag koyu parafin

vag1 ve parafin elde edilir, Geriyede zift kalir,

"Parafin yaglar dizel motorlarinn gahgtlmhiiasmda ve diger 1sttma
cslerinde - yakacak olarak kullaplabilir, '
\ :

. | | | 15
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D) TASKOSMUR -KATRANININ DAMITILMASI i{LE ELDE EDILEN
SIVI YAKACAKLAR : ‘ .

:

Tas kémuriinin kuru damitilmas: ile kok elde edildigiPi gbrmilstiik.
Damitmada meydana gelen ucucu maddelerin bir kismi yOgunlastlmlaFak
katran haline déniistiiriiliiv, Kati yakacaklarn danutﬂmas;yla elde edilen
katranlar icerisinde en iyisi taskomir katramdir.

Ham petrolde oldugu gibi tag komiir katramda tekrar damtimaya
tabi tutulursa, cesitli islerde kullamlan cok degerli iiriinler elde edilir.

Tas kﬁmﬁf katramndan elde edilen urinlerden, Antresen gazi, kreozet
-zift karigumu ergitme ve diger 1sitma islerinde yakacak olarak kullamhr-
lar. Akieiliklar az oldugundan, iyi piilverize olmalari, enjektéri tikama-
malar1 icin'isitiimalar: gerekir, ‘Diger iiriinlerin kullanma alanlari cok

degisiktir, Ornegin; eritici, boya, vernik, sakkarin, patlaylc madde, par-

fiimeri, kumag boyasi, miirekkep, antiseptik, koruyucu, plastik end'ﬁst_

- risi, dericilik, yol malzemesi vb. gibi maddeler.

'i‘asktimiir katramnin damitilmasiyla elde edilen {irlinler agagidacdr.

=>r 110 — 170 °C Hafif yaglar (Benzol, Toluol, Ksil?l, Naftalin,
Eriticiler)

___;._.+ 171 — 230°C Orté. yaglar (Fenol, Krezol, Yaglama yai, Nafta),

> 931 — 320°C AP yaplar (Kreozat, Antres, Karbonik asit,
Apr yaglar)

Ham Katran .

—> 890 °C den yukari Damitiimis Katran, Zift

E) TAS KOMURUN SIVILASTIRILMASI iL.LE ELDE EDiLEN SIVI
YAKACAKI.AR:

Tas .k(‘:'amiirii toz haline getirilir. 150 atmosfer basing ve 409—500"0
sicaklikta baz katalizorler yardimi ile islenirse, yaklaglk' % 551 katrana
benzer yagh yeni bir maddeye déniisiic. Yagh madde yeniden damitibirsa,

-

vakit yaglar cesitli 1sitma i§lerinde kullamhr.
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baz motor ve dizel yakit:, yaglama yaglar: ve yakit yaglari elde edilir. .

F) GAZ YAKACAKLARIN SIVILASTIRILMASIYLA ELDE EDILEN .

SIVI YAKACAKLAR :

Gaz yakacaklar 200—400°C sicakhklarda katalizdr kullamlarak, 1:3.-
singh veya basingsiz islemler sonucu sivi hale ddnustiiriilebilirler, Bun-
lara sentez yoluyla elde edilen sivi yakacaklarda denir. Bazi motorlarda
ve 1sitma iglerinde kullanihiriar.

G) BITKILERDEN ELDE EDILEN SIVI YAKACAKLAR :

Bitkilerden ¢ikarilan siv1 yakacaklarm en &nemlisi ispirtodur. fgeri-.
sine belirli oranda su kamgtirilmis bir alkol olan ispirto, seker pancan,
bugday, arpa, patates, liziim gibi tirlinlerden elde edilir. Yanma 1sis1 6360
Kcal/Kg. dzgil agirhf 0.790Kg/dm®. diir. Bazr motorlarin ¢aligtirima-
sinda, evlerde ve ozel islerde yakacak olarak kullanilr, :

Yukarida kisaca belirtméye galistifimiz sivi yakacaklar diginda, er-
gitme ve 1sitma islerinde kuilanilan baska maddeler de vardir. Bunlar mo- .

. tor, makina. ve is tezgablarmda kullamlan sivi yaglama yaglandr. .

Yaglama gbrevini bitiren yagZiar toplamr. Su, talas, fortu gibi mad-
delerinden temizlenir ve yakacak olarak kullanilir. Is: dégerleri biraz dii-.
sitk olursada, digerlerinden cok ucuzdurlar, On 1sitma yapilarak yaki
lirlar, : ‘ .

Simva yakacaklardan, kullamldlklém yerde en yliksek 181 ve_rimini sag-
layabilmek icin, asagidaki hususslara dikkat etmek gerekir. i

Siv1 yakaceklarin verimli yanmasim saglayan faktdrler :

a) Iyi piilverize olabiliesi icin siv1 yakacak' uygun akzcihkta olma-~

lidar. .
b) Yakacak uygun sicakhkta olmalidir.
¢) Yakacak hava karxglml dogru orantida olmalidir.
' 'd) Yakacak ve hava birbirine iyice karisabilmelidir.
€) Hava On 1sitmaya tabi tutulmaldir,




Gaz yakacaklar endiistri yaminda, dier 1sttma islerinde de yaygin r e
1 bir kullanma alam bulmustur. Diger yakacaklara gore nem kazanmala- f ¥ kitki ‘
‘ , am i :
i Julla oo slam buls | : ' : onyak, ben'f'ol, toluol ve kiikiir: ayrigtiriir. Bunlarim ayristirilmasin-,
: : an sonra geriye kalan gaza HAVAGAZI denir. Onceleri aytinlatima ve
. o Yandiklan yerde hic kill birakmazlar. ) , 1s1tma iglerinde kullamlan havagaz, maden endiistrisinin gelismesi ile, er-
- gitme iglerinde de kullamimaktadr, P

b) Her an kullanmaya hazirdirlar. )
¢} Tasmmmalari kolaydir. : : . y
d) Yandiklam zaman is ve duman yapxﬁazlar. .

Gaz yakacakla calisan firmnlarin kontrolu kolaydir.

Siemens-Martin ocaklann_da, pota ve alev oéaklarmda madenlerin er-

gitilmesi icin kullamlir, Ayrica maga ve kaliplarin kurutulmas;, potala-
Tin 1sitiimast iginde uygun bir yakacaktir,. Yanma 1s1:1 5300 Kcal/ms, ka-

€)
f}) Gaz ve hava 6n 1sitmadan sonra yakihrsa, cok yiiksek sicakhklar dard:r
elde edilir. P ; ‘ 7
g) Genel olarak 1s1 degerleri yiiksektir. I b) Jeneratir Gam : Genellikle tas kémiirii veya kok kémiiriiniin je
‘ _ , heratdr adi veril . o L
Bunun yamnda depolamalarm glictiir. Gaz yakacak bulunan yere atesgle : icerisin h " en“ ocalflarda vanm yakimas, ile elde ediliz. Jenerator ) |,
yaklagmak tehlikelidir. | _ ; S ygaﬁ ae taz av.':; Igonc‘iemlerek karbonun, karbop-monoksit (CO) halinde [
: : s . . N mast temin-edilir. Jeneratsy §azimin yanma isis1 yaklagik 1400 Keal/ms® o
GAZ YAKACAKLAR ELDE, EDILiSLERINE GORE IKi BOLUME : » , . i
AYRILIR : s At : : kfidard;r._ Onc'eden wsittlarak yakilirsa dahg yiksek sicakliklar elde edilir, ; !
' ' Stemens-Martin ocaklarinda, tav firinlarinda ve diger 1s1tma islerinde kul- /
A — Dogal gaz yakacaklar. _ : lanilip, I
B — Yapay gaz yakacaklar. - o - i
] ¢) Yiiksek Firm Gam : Yiiksek Tirmnlarda demir filizlerinden ham |

demir elde edilirken meydana gelen gazlardir, Icerisinde karbon monok- . . ‘
sit, hidrojen, metan gibi yame gazlar ve azot-vardir, Firinin tist kismin-
daki gaz toplama borulan ile alimp ve temizlenerek depolanir, Afz gaz1 r'

A — DOGAL GAZ YAKACAKLAR :

Bu giine kadar bilinen tek dogal gaz yakacak, Yer gazidir, Yer ga-

ZIna, genel'l'ikle maden kOmiirii yataklari ve daha ¢ok ham petrol bulunan 51 yitksek firmna gbnderilen havan :

:yerlerd-e_ raslanmaktadir. Ham petroliin olugumu sirasinda meydana gelen ' diger 1sitrha islemlerinde a:lj 1 astimasinda, gelik ve tav firmnlarinda, - f
:gazlar, sondajlarla, pstrole raslanmasi halinde basingla chisar: cikmaktadir, i yakacak olarak kullamlir, lf '
Yer gazi yurdumuzda Tekirdag'da (Miirefte) vardir, Yer yiiziine ¢ikig i . Maden ve alasmlarm ergitilmesinde yakacaklardan ayry olarak elek- |
‘basmer 8.5 atmosferdir, Yanma 1sis1 8500 —9600 Keal/m® arasindadir. Yer t?kfe _kull‘am]maktadlr, Elektrik enerjisi gesitli metotiarla 1s1 enerjisine ! il
:gaz1 her tiirlii 1sttma ve ergitme iglerinde kullamlabilir., - ﬁonu?driﬂﬁn Ergitme ocaldari da bu metotlara gore isimlendirilmislerdir, | f
) ‘i _ Ornegin, direng ocaklari, ark ocaklari, endiiksiyon ocaklarr gibi. D8kiim f :

E — YAPAY GAZ YAKACAKLAR : atelyelerinde ergitme disinda elektrikle calisan magca pisirme flrmlarldai!

vardir, : - _ . )

E
'
‘

: )

a) Havagazm : Tag komiirll kuru damltlldlg;nda icinde bulunan gaz
Ve buhar haline gelebilen maddeler ayrilir ve bunlar uygun depolarda top-
lamr, Geriye kok kémiirii kalir. Toplanmis olan ugucu-maddeler iginden _ ,
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SORULAR

1 — Yanma nedir?

2 — Yakacak nedir?

3 — Isi veren her gereg higin yakacak olarak kullamlamaz?

4 — Ist ile sicalkhf tanumlayarak aralarmdaki iligkiyi agiklayiniz.
53— Yaltnma. 15181 nedir?

6 — Yakacaklart bsliimleyiniz.

T — Odun kémiirli nasil yapilir?

8 — Kok kémiiriiniin yapﬂlslm anlatmz.

9 — S yakacaKlar nigin Snem kazanmiuglardir?
10 — Ham petroliih damiirlmasindan elde edilen iirfinlert sdyleyiniz.
11 — Siv1 yakacaklardan hangileri dﬁu{-ﬁmeﬁlﬁ}cte' kullamlyr, neden? .
12 — Gaz yakacaklarin diger yakacaklara gore ustlin ydnleri nelerdir?
13 — Gaz yakacaklan bglitmleyiniz.

14 — Dokiimcllitkte hangi gaz yakacaklar, K ne gibi iglerde kullanilirlar?

BOLUM 2

ISIYA. DAYANIKLI GERECLER

21 — TANITILMASIE :

Maden ve alagimlarmn elde edilmesinde, aribimasmda ve dokiimiinde
cesitli ocaklar kullamlmaktadir, Ayrica tavlama, kurutma ve pisirme ig-
lemleri icin degisik tipte firinlar kurulmaktadir, Biitlin bu ocak ve §1r1n— .
lar, cesitli 1s1 kaynaklarmdan yararlanarak calisiclar, Sicakhfin yiiksek
oldugu kisimlarinm isiya dayamkh gereglerle yapilmas:t zorunludur., Ba.
amagcla, istenen Szellikte tuglalar ve harglar hazirlanir, Bunlarin yapimin-
da silis “Kuvars” (8i0.), aliimin (ALQ;), kil (ALO,.28i0,.2H,0), kire¢
(Ca0), magnezit (MgO), dolomit (CaCO; . MgC0,), kromit (Cr,0;.FeO),
zirkon (ZrQ.), karbon, v.b. maddeler kullanilir. ‘

2.2 — OZELLIKLERI:
Isiya dayamklh gereclerin zellikler] asagidaki gibi olmahdir:

a) Ergime derecesi yiksek olmali ve bu sicakhiklara kaduar yumuga-
mamahdir; .

) Sicaklik degismelerinde ufalanip bozulmamahdlr;

¢) Yilksek sicakhklarda agir yilklere dayanabilmelidir;

d) Asmmaya kargt dayamkh olmahdir;

e) Hacim degisiklikleri (genlesme ve cekme) yapmamaldir;

f) Is1 iletgenligi az olmalidiry _

g) Curuf, oksit ve gazlarin kimyasal etkilerine karg: dayamkl olma-
L; bu etkilerle bozulup curuflagmamaildir;

h) Gozenekleri az olmalidir;

i) Ucuz olmalidir,

Bu bzelliklerin tiimiinlin birlestigi gereglerin yapimy. Cok zo hatta
olanaksizdir. Bircok durumlar icin gerekli de degildir. B vitzden, hazr.
lanan gereclerin &zellikleri farkli olabilmektedir. Burnlar uvygulamada,
kullanma yerinin §zellifine gore secilirler. ’
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2.8 — SECIMI :

Istya dayamkli gereclerin seciminde kullanma yerleri biiyiik #nem
tagir. Yapilan islemler ve sicaklik derecesi gdzdnline alinir. Grnegin, alii-
minyum ergitgn bir ocakla c¢elik ergiten bir ocagin astar1 ayni Szellikte
olmayacaktir, Bir kupol ocagimn ergime bdlgesi ile baca kisminm astar
ayni 1s1ya dayamkl gerecle yapimaz. Kurutma firinlarinda kullamlan ge-
recler de ocakla_rdakilere ghre degigsik Ozellikte olacaktir,

Kullanma yerinin durumu incelenerek, en yararh ve en ekonomik

olan 1siya dayamkh gereg secilir, Astarm ucuza elde edilmesi cok Gnemli- -

dir, Ancak, bir ocagin driilmesinde yapilan harcamalarin yaninda, ergiti-

- lecek maden miktar1 da g6zdniine almr, Bdylece, daha yitksek fiath bir
. gere¢ ile Oriillen ocaZin, daha cok maden ergitilmesine dayanarak daha

ekonomik olabilecegi goriltir. Bu durum incelenerek daha iyi dzellikte ge-
recin kullanilmasindan Kacinilmamalidir. .

Ocak astarinin seciminde, ergitmede meydana gelen curufun kimya-
sal hilegimi dikkate alnmahdir. Eger asidik curuf meydana geliyorsa,
astar asidik gereg¢ ile, bazik euruf meydana geliyorsa, astar bazik gereg
ile yapilmahdir. Tersi durumda, ocak astari cok cabuk yipranir .Elde edi-
len madende bilesim bozukluklar meydana gelebilir.

Curufun asidik ve bazik olusu, curuftaki bazik oksitler yiizdesinin asi-
dik oksitler yiizdesine bédliinmesiyle saptamr.

% CaO -+ % MgO
% Si0,
silis (Si0O;) asidik oksitlerdir. Bblimlemeden cikan sohug (1) den az ise

kireg (CaO) ve magnezyum oksit (MgQ) bazik,

+(0,5—0,9), curuf asidik, (1) den cok ise (1—2) curuf baziktir.

2.4 — BOLUMLENMESI :

Isiya dayamkl gerecler tuglalar ve harclar seklinde hazirlanmr ve
kullamlirlar.

1 — TUGLALAR:

Isiya dayanikh {_uglalar cesith bicim ve odiclilerde hazirlamr]ar. Bunfar,
diiz ve konik bigimde oldugu gibi kullanildiKlar: -yerin sekline gore de ya-
pilirlar- Ornegin, kupol ocagmmn &riilmesinde kullamlan tuglalar,-capina

. uygun vlarak bigimlendirilirler. Uygun bicim ve dlciilerde secilen bu tug-
lalar ist Uste ygilarak kupol ocagimn astarini meydana getirirler. Ay-
“rica, maden alma, curuf delikleri ile hava delikleri, v.b. yerlere uygun

bigimde tuglalar da hazirlanmaktadir,

~
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" rilirler.
[

Tuglalarin yapiminda, kullanilan karswmlar iki gekilde bicimlendi-
rilir : ‘ . '
1) Camur haline getirilir, el preslerinde sikighirilir.

II) Kuru olarak yilkszk basinghl preslerde sikigtirilir, Bunlarin dzels
likleri daha iyi olur.

" I
Bicimlendirilen tuZlalar, kurutulduktan sonra o&ze] frrmlarda pigi-

Bunlar ‘asidik, bazik ve ndtr (yansiz) wuglalardir.
A — ASIDIK TUGLALAR:

a) Ates Tuglalam: Genellikle, 1s1iya dayamkh tuglalar “Atez Tug-
lagl” diye isimlendirilir, Ancak, asil ateg tuglasy, iyi cins killearden yapilan,
asidik bir tugladir. Buna “Samut Tuglas’” da denir.

Bu tuglalarda altimin (Al,O;) miktar: 9% 21—44 arasinda olur. % 60 a.
kadar aliiminli ates tuZlalart da ozel olarak hazirlanmaktadir. Kuru ve
yvas (plastik) sistemlerle yapiliriar. Kurutulduktan sonra 1280—1350°C de
pigirilirler. Bu sicakhifa yavag yavag cikarily; 2—3 glin birakilarak tek-
rar yavag yavas sogutulurlar. ) '

Aliimin miktarinin ¢ogalmasi, ates tuglalarmmm 1stya dayamkhgim
arttirir. Pisirilmelerinin gok iyi olmasi gexekir. Pisirilmesi yatersiz olan
tuglalar, ilk kullamlmalarinda c¢ekerler, yani hacimleri kuculir. Birlesme
YGrlerinde araliklar meydana gelir, Clinki tuglalam baglamak icin araya
konan harc da cekme yapacaktir. Bu araliklar astarin cabuk yipranmasi-
na neden olacaktir. . .

Satin alinacak tuglalarim cekme miktarlary, drnek almp denenerek
saptanabilir. Ornek alinan tugla sofuk iken Slciiliir. Callgma sicalkliklari-
na ¢ikarihp sogutuldulktan sonra tekrar Slciiliir. Aradaki fark cekme (k-
cilme) miktarn verir.

Tuglamn yiizeyinde meydana gelen bir sir tabakasi, dayanimm art-
firir, Bu tabaka cesitli etkilerle kalkarsa, tuglanin yipranmasi cabukla-
sir. B‘ilegiininde serbest demiroksidi bulunursa yumusama derecesi dilser.
Karbon monoksit (CO) gazi karsisinda 400—500°C lerde parcalanmalar
meydana gelebilir. ’ . ]

Ates (Samut) tuglalar1 1805—1810°C lere kadar dayanabilir. Bu, 36 .
numarali-seger konisi karsihigidir. Bu tuglalar cesitli ocaklarda, 6zellikle;
kupol ocaklarinda kullamulirlar. Tablo 2.1 de ates tuglasinn kimyasal ana-
lizi ve fiziksel Ozellikleri goriiimektedir,
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Tablo 2.1 Ates Tuglasimn Kimyasal Anslizi ve Fiziksel (zellikleri '

Silis (Si0,)

Aliimin (ALO,)
Demiroksidi (Fe,0,)
Kireg (CaQ)

Manyezit (MgQ)
Alkaliler (Na,0.K,0)
Ergime sicakhz (enaz)

% 54,86

% 41,73

% 2,40

% 0,49

% 0,32

eser halmde
1760 °C (BK. 34)

~Basimg dayanimm (enaz) 100 Kg/cmsz,
Cekme (1450 °C de pisirme ile) % 0,5
Olel tolerans: - % 1—2

Yukarida bilesim ve Ozellikleri verilen ateg (samut) tujlasi iyi cins
«bir tugladir. Allimin miktar: daha az, silis katarl daha c¢ok ve Ozellikleri
daha. ditsiik ates tuglalar da hazirlanmaktadr,

Asagidaki grafik alimin ve silisli 1siya dayamkl gereclerin ergime
derecelerml gostermektedir. Silisin ergime derecesi 1200 °C aliiminin er-
lg1me derecesi 2020 °C oldugu halde, aliimin 9 14,5 olunca bu deger
1630 °C ye dusm%:tﬁdw '

é/
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Sekil 2.1 Sflli:-:li alitmin ergime sicakhklar1 grafigt

v i

olmas: gerekir,

b) Silis (Silika) Tuglalar: Bu da asidik Bzellikte bir tugladsr. %‘2
L:reg kangtinlmig silisten meydana gelir. Burada kirecin katlksm (ar1)

]
~

¥
Bicimlendirme ve kurutmadan sonra, 1450—1470 °C lerde (20} giin

sire ile pigirilir. K3151yum sﬂlkat meydana getiren klreg, silis tanelerini ‘
birbirine baglar. Bu tuglalarda silis miktari Do 97 civarmda olmaldmr, Alil-
min miktarnm- % 1,51 gegmemesz istenir.

Silis tuglalan serttir. Kesilmeleri zordur, Sar: renkte olup kahveren-
gi benekleri bulunur. 1825—1850 °C sicakliklara kadar dayanirlar. Asi-
dik curuflara dayamklh olup, bazik curuflarla ¢abuk yipramrlar, En bii-
yiik é.\{antajlan, yumugama noktasma yakin sicakliklarda bile agir yiik-
lere dayanabilmeleridir. Genlesmeleri ates tuglalamna gére daha fazladmr.
Sekil 2.2 deki basit grafik iki cins tuglanmn genlegmelerinin karsilagtiril-
masl hakkinda bir fikir v_*ermektedir.

e
‘(‘_..—\‘v-\’“—"-.
~ - ‘j
) At
;o ginig S
K g .
g :
[T - . -
[*1}
: gLast
pres W9
) '
i
o - 200 400 | 200
. SICAKLK ‘¢

Sekil 2.2 Silis tuglalar ile ates tuglalarium sicakta
genlegmielerinin karsiastiriimasy

Basine dayammi ¢ok yiiksek olan silis tuglalar, asidik Martin ocagi,
kok firinlari, vb, yerlerde kullamliriar. Tablo 2.2 de iyi ozellikte bir si-
lis tuglasmn kimyasal analizi-gérithmektedir,
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Tablo 2.2 Silis fuflasimn kimyasal analizi

: Ad o, Miktarl
Silis (Si0,) 95,31
Aliimin (ALO,) 1,56

; Kireg (Ca0) 1,74

|  Alkaliler. . : 0,39

B — BAZIK TUGLALAR:

a) Magnezit (manyezi) Tugialam: Bazik Ozellikte tuglaiardir. Ya-:
pimlar i¢in, magnezyum karbonat (MgCO;) 1450—1650 °C lerde (1V'Ig.0)‘
sekline doniigtiiviiliiv. Biraz demiroksidi karngtirilarak preslerde bigim-

. ' ‘lendirilir. Pigirildikten sonra tugla elde edilir, Damircksidi baglayml.gtu')-
revi yapar. Katran baglayicili magnezit tuglalan da yapilmstir. Bu fug--

lalar, kimyasal baglayic: kullamlarak da yapilabilir.

Magnezit tuglalarimn renkleri kahverengidir. Bazik curuflara karst
cok dayaniklidirlar. Ergime sicakhiklan 2200 °C ye yaklagir, Nemden ko-
runmalar1 gerekir., Strekli sicaklik degismelerinde catlamalar meydana
gelebilir, Kimyasal baglayici ile yapilanlarmda bu sakinea azalr. Kullan-
ma yerlerinde sicaklik degigiklifi olmamasima dikkat edilir. Tablo 2.3 de
asagida bir magnezit tuglasmin bilegimi goriilmektedir.

Tablo 2.3 Ma¥nezit tuglasmun bilegimi

Ad % Miktart
‘ * Magnezyumolsit (MgO) 94 —. 95
: Silis (8i0,) 2 — 25
Allirnin (ALO,) 0,2 — 03
; Demiroksit (Fe,0,) _ 05 — 0,6
i Kirectast (Ca0) 1,0 — 1,1
f -Kromoksit (Cr,0,) 0,8 — 09

iJ) Dolamit Tuglalarm : Bu tuglalarin yapim maddesi yanmig dolamit~
tir (MgCO, . CaCO,). Dolamite baglayici olarak susuz, sicak katran ka-
'rlstlrlhr. Preste bicimlendivilir. Bunlar pigirilerek dolamit tuglalar: elde
edilir,

Dolamit tuglalar: bazik.ézellikte olduklar igin, Thomas konverteri,
. bazik Siemens-Martin ocagl, elektrik ocaklari, v.b. yerlerde kullamhiriar,
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C — NOTR TUGLALAR; ‘

a) Krom Tuglalar: Bu tuglalar, iyi zellikte ve kromoksit miktart
yilksek filizlerden (Kromit: Cr.O;.FeO) elde edilir. Hem asidik hem ba- -
zik oksitlere dayamkhdirlar. Bu yiizden ndtr gerecler smifma girerler,

" Genlegmeleri cok azdir. 1600—1650 °C lerde bile bu dzelligini korur. Cok

yerlerde kullanibrlar, Ornek bir krom tuglast bilegimi asagdadir,

Kromoksit (Cr.Q,) % 42—46
' Magnezyumoksit (MgO) % 17T—20 - -
Demiroksit (Fe.O,) % 12—13

b) Karbon Tuglalar1: Az kiilli kok kémiirii ile katran havasiz bir
yerde 1s1tilarak elde edilir,

Bazik ve asidik curuflara dayamkhdlr. Sicakta geénlegmesi ve cek-
mesj gok azdir, Yiiksek sicakhklarda mekanik dayammi fazladir, Sicakhik
degismelerine dayamr ve gevreklegserek dagilmaz. Yiik altinda hacim de-
EBigtirmez, Ancak iletken bir tugladimr.

Karbon tuglalar1 6zel gekillerde hazirlanarak kullamlirlar, Baz du-
rumlarda biiyiik parcalar geklinde bicimlendirilerek &riiliirler. Hava de-
likleri, maden alma ve curuf delikleri igin 6zel bicimlerde hazirlanirlar,

Oksitlenmeye elverigli olduklarindan, dokiinden sonra yanmamalar: .
icin su ile segutulurlar.

Kok ile silisin elektrik ocaklarinda 2000 °C ye kadar isitmast ile
elde edilen silisyum karpit (SiC) de 1s1ya dayankh bir gerectir. Tugla
yapuminda kullanibr, Genlegmesi azdir; asimmaya dayamkldir. Iletgen- -
ligi ylksektir. Ancak, bu gerecin asidik curuflara dayammi iyi olmakla
beraber, bazik oksitlere dayammi zayiftir. Asidik bir gere¢ sayilabilir.

Kristallenmisg :karbon olan grafit de 1siya dayamklh bir gerectir,

Rugkusuz 1siya dayamkll tuglalar yukarida gdsterilenlerden ibaret
degildir, Burada Srnekler verilmistir. Ayni gruplara giren bagka tuglalar .
da yapilmaktadir, ' : ' '

\ e
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2 — HARCLAR :

Ocaklarda tuglalarin birbirine yapigtirilmas: icin harclar kullambr.
Bunlarin bilesimi tuglalarinkinin ayni olur. Tuglalar: birbirine yapigtira-
‘bilecek kadar sulandirihiriar, .

Ayrica, ocaklar tugla yerine isiya dayamkh har-g]ar]a Oriiliirler. Bu
harglarm tzellikleri, bilegimleri ve hazirlandiklari maddeler tuglalarinki-
. he benzer. Ayni amaclar icin hazirlamrlar,

‘ Ocak duvarlar: veya tabanlar tugla ile drme yerine, zel olarak ha-

zirlanan 1stya dayamikh harclarla meydana getirilir, Hare bu kisimlara
konarak sikistirip §eklllenchmhr Kurutulur ve pigirilir, Bazen astarin alt
tabakasi tugla ile Sriiliir. Ustii hare ile kaplantr. Ornegin, kupol ocaginda.

. harg ile olugturulan astar, tugla érgiiden daha iyi sonug vermektedir. An-

cak, harg teknigine gdre hazirlanmall ve sikstiriimahdir, Fazla bekletil-
meden kullamimalart gereklidir.

Harclarin cins, bilesim ve zellikleri kullemldiklan vere gbre Ozenle
segilmeli; ‘

Cok iyi karmgtirimali; iri silis tanelerini kirmayacak karistirma ma-
kinalar1 kullantimalidir. .

Nem miktar1 yeteri kadar olmah (% 4—5 cwamnaa)

Yerine cok iyi sikistiriimalt, Bunun igin otomatlk tokmaklar kulla-
nilmalhdir. El aygnlam ile S1k1§t1rma hem yeterli olmaz hemde ¢ok yo-
rucudur.

Iyi kurutulmal; (;atlamalar meydana gelirse, bunlar Szenle kapatil-
mahdir. Ornegin, kupol ocaginda kurutma iki giin bekletildikten sonra.
Jbasiatilp (110°C) {ic giin devam etmahdn

Daha sonra kurutma islemi pigirmeye déniigecektir. Bu iglem kupol
ocagmda (600°C ye ckarak) iki giinde tamamlanacaktir.

Dikkatle ve teknigine uygun sekilde hazirlanmayan bir ocak as’tart
¢ok erken yipranir. Bu da caligmayl aksattify gibi gereksiz harcamalara
da sebeb olur. : S

Bir ton s1vi maden icin kullamlan hare miktari, gerecin dzelligine ve
uygulama kosullarina gire 15—40 Kg. kabul edilir Bundan fazla mik-
tarda harcin kullamlmig olmasi, uygun olmayan galigmay: belirtir. Or-
nagin, sikigtirma ve kurutmamn iyi olmadify, astarin fazla kalin oldugu
- diigiintilebilir. ’
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Ocaklarda oldugu gibi, maden taslma potalarmm astarlanmasy- igin.
de harclar haz:rlamp kullaniimaktadir.

Cok cesitli olan harclara asagidaki ornekler verlle‘blllr
a) Kupol ocagl oruImeSI icin kullamlan harglar : |

I Kil % 25—28 (% 6—9 aliimin) olur. Kalam silis kumu tane
1r111k1er1 duruma gbre secilir, . .

II) Ates topragr % 17—18,-Silis kumu % 80, bentonit % 2—3 olur.

III) Kuvars (iri taneli) 1.5— 5mm olgiisiinde % 20, Kil % 25, diger
ks silis kumu,

'IV) Silis kumu % 25, kil % 25, ince taneli silfs kumu % 50.
V) Aliminli ateg toprag1 % 70, iri taneli silis kumu % 30.

b) Déner (Rotatif) ocak icin harg, hu harg dokiim potas1 i¢inde kul]a-
mlabilir.

Kil % 25-23 (9 6—9 allimin) dir, diger k1<=m1 51115 kumu, tane fri-.
ligi ocaga gbre secilir.

c) Pota ocagl igin hare:
K11 % 25, iri taneli silis kumu % desi kupoldokine benzer
d) Elaktrlk ocagt ng harg:
- Kil % 25—28, diger kismm silis kumu, kupoldakine bénzer.
e) Konverter igin narg : '

Kil % 20 (% 4—6 aliiminli) olur, iri taneli kuvars % 20— 230, kupol- |
dakina benzer, .

2.5 — ISIYA DAYANIKLY GERECLERIN ERGIME DERECELERININ
OLOULMESH :

Isiya dayamkl gereglerin ergime noktalarinin saptanmas: icin “SE-
GER KONISI” ismi verilen kiiciik pramitler kullamlir. Tabanlam licgen-
dir. Ucgenin bir-kenart 12,7 mm. pramitin yitksekligi 63,5 mm. dir, Bir
yizeyl tabana doZru 82 derece egiktir. Seger konilerinin bilegimleri degi-
51}5 ergime sicakliklarina gire hazlrlanmls ve seri halde numaralandlml--
migtir, Hepsinin helli erg1me sicaklikliari vardir. Tablo 2.4 de seger ko-!
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Table 24 Alman ve Amerikan Standartlarma gbre Seger Koni
‘ numaralari e ergime dereceleri

'

rilerinin numaralart ile Alman ve Amerikan standartlarina gbre ergime

dereceleri- verilmektedir. (Bu tablo Filyos Ates Tuglas1 Fabrikas'nin bro- . . ; o _ ) N
slirlerinden derlenmigtir.) oo : ‘ Konl Almah Standardi  Amertken Standards ]
' ‘ ' ) No, .4 . SH.... PCE )
Sicakhgy 6lclilmesi istenen firma, firmmn tahmini sicakhgma yakin . : °C . F "G F L
sicakliklarda ergiyecek piramitlér yerlestirilir. Sayilari genellikle ii¢ tane - ' la vas | 2003 1160 2120 ‘
M i N 1 e ; - bt H .
olur. Firinin yanmasindan sonra, hangi piramitin tepe kismi tabamna dog- 2a 1165 2129 1165 2119
o . . < - . 3 1185 2265 1170 2138
ru egilmigse onun ergime sicakligl firmmn stecakhpn kabul edilir. : N ,;.:; 2238 £120 2174
. . : ‘ Sa 1230 2246 1205 2201 -
. s b . . PRI ©. 6a 1260 2300 1230 . 2246
) Seger ‘konileri ile 1siya dayamkli gereclerin ergime deracelerini Slg- 1 1379 23 1250 2282
mek i¢cin, bu geregten ayni bigimde pramitler yapilir. Bunlar -seger koni- ! ; :195 ?:;; :::g gigg
. o 1 315
leri ile beraber firina konur. Firimin sicakhigi pramitlerin tepe kistmlari- |
. - . . sre ‘ . : : 10 1330 2476 135 | 2;
mun tabanlarna dogru egilmesine kadar yiikseltjlir, Fmimn o andaki si- : 1 1350 2462 1325 2417
115 : : = : : ; 12 1375 2507 . 1335 . 2435
cakhig, 1stya dayamkli gerecin ergime sicaklifiny verir. Isiya dayanikl ge~ ‘ ‘ , 1 1395 2543 1350 2462
recten yapilan pramit ile ayni ergime derecesine sahip olan seger konisinin ‘ . :; . 410 . 28570 ::Jog - ;:f;
“ . . e . . 1449 2624
tepe kisimlar: tabanlarina dogru birlikte egilmis olacaktir. Bu seger koni- 6 1470 2678 165 | 2869
. . . 17 " 1450 2714 1475 2507
sinin numaras1 ile sicaklk gaptanmlg olacaktir. ) 18 it 2768 1o | 27e
, ‘ . ; 19 ] 1530 2786 1520 .| 2768
Sekil 2.3 de seger konilerinin durumlar gortimektedir. Birl hic etki- ' : 20 o | aes | om0 | ams
lenmemis ve bigimi bozulmamigtir. Ikincisi hafif egilmis ve iiclinciisii ta- - :;:: ::‘s“s’ 1 e
mamen tabana dénilk duruma gelmistir. : 27 1605 2921’ 1695 2021
: . 28 1635 |.. 2975 1615 2939
29 1655 3efl 1640 2984
0 1680 3056 | 1650, | 3002
a 1695 3083 1680 | 3056
32 1710 L3um0 | 1760 3002
2. — R C 1122 . 315t
3 ; 1730 | 3146 1745 317
34 1758 o1 [ 1760 1200
5 _ 1780 .oane f ties 3245
36 : 1805 §. 3181 1810 . 3290
a - 1530 3326 1320 | 2303
38 1855 337 1818 3335
i9 1875 | 3407 — -
! 40 1850 | 3442 - —_
4 - 1949 3524 . —
42 1980 2856 - —
“ o im 4
WNOT: 1 — lsitma fuzi: §50 °C/saat (5

2 — "C vs °F lshoretuvar degerleridir.

Sekil 2.3 Seger konilerinin durumu ‘




. . Tablo 2.5 Filyos Fabrikasmm fivettifi Iupok aca1 tuglalanmm
2.6 — YURDUMUZDA ISIYA DAYANIELI GEREC YAPIMI : o numaralan ve dlgiileri

Yurdumuzda 1siya dayamkl geregleri yapan gesitli kurumlar bulun-
maktadir. Bunlarin en énemlisi Siimerbank’in Filyos Tuglas: Sanayii Miies-
sesesi’dir. Endiistrimiz icin gerekli olan isiya dayamkh gereclerin yari-
sindan cofunu kargilamaktadir, Bu fabrika 1945 yiinda, 14000 ton/yil
olarak, tugla ve harg iiretimi igin planlanmig Ve ayni yil kurulusuna bag-
lanmistir. 1949 yiinda tamamlanarak iretime gegmistir.

Yeri, ilkel malzeme, elekirik enerjisi, harcamé yeri olan: Karabiik '-;
Demir Celik Fabrikalar1 gbzoniine ahnarak, Zonguldak'in Filyos (Hisar- i
6nil) olarak secilmigtir. . o

: ' L Mord : Gt B evket
Bu fabrika her cins tugla ve harclar iiretmektedir. Uretimi geligti-  § y Mareast 41alclo b son smetiop ek, o,

rilerek 25000 ton/yil'a cikarilmig; 1968 yihnda kurulugun modernlegtiril- R A AT AN AV 0’;, 4,;5 “'7" ;('?

mesine gecilmis ve 1970 yilinda bu girisim tamamlanmugtir. v 004 | 228 | 45 | 490 | Joo | Zoo | 700. 8 x4

: ) _ CE v 4002 | B4 | /A3 o | 400 | 250 [ 380 | 40 y 595

Kuru ve plastik sistemde gesitli tuglalarin yapmm igin : % g 03 | 205 | 453 | 400 | 40O | 300 | 4o | 42 J,46

: s AO0F | 498 | /53 | 400 | 400 | 350 | 430 | 44 337

- - ‘ s 8« 05 | /23 | 752 | goo | 90 | 4op [Foo | 4s | 332
Kirma ve Ogutme, 5o 5 T T am o | # {doe | e 1 1m ]
* — Harmanlama, - : ; 7 951 | 429 | 298 | 425 | foo | 300 | 4€5 6 geos |
. R .- : : : ot o 252 [ 40 | de2 | 425 | 4w | 350 | 475 7 &re X
— Sekillendirme, : s azs3 | doo | Sok | ses | oo | 4o | 523 g | g55 |
— Kurutma ve Pigirme fegisleri bulunmaktadar, : : L 34 | 3% 05 | 425 | A00 | 450 | 575 g 43 |
| § ‘R /755 | dga | Jof | 4235 | Ao | 500 |ees | o | &3z |
Uriinler ve ilkel malzeme l&boratuvarlarda denenmektedir: , 4 _:_._7/:._;%_. gg ﬁg jg ’/gf’ i;efa 402 jzﬂ 4,:‘: :
Filyos fabrikasindan bagka ayni amacla kurulmus zel fabrikalar da . s M52 [ 208 | ax | 425 | w00 | 350 | 4v5 A % ‘
vardir. Bunlarda ayni metotlarla isiya dayamkh gerecler {iretmektedin, ¢ . APs N Pop § e | 425 | Aoo | 400 | 525 ) A5 475 |
. : : - v 125 L 498 | 5 | 423 | doo | 430 | 578 A8 449 |
Tablo 2.5 de Filyos fabrikasimn iirettigi kupol ocagi tuglalarinin nu- %j 2 ﬁ%’ ﬁi g‘; :;:: jfo 3’;’;’ jf: ‘-’: j;;
maralarn ve dleiileri bulunmaktadir. . 7508 {438 |20z | A7 | 400 | 350 (B0 | 7 y g .
. - . o A593 | 449 Jox | 430 e | 400 | 550 195 |
Tablo 2.6 da ise kupol tuglalarimn ocak capina gdre numara ve sa- : 5ok | 400 | 305 | s5o ﬁM s00 | 650 }i :,3,1 ;
yilarimn secimi gdsterilmektedir. Ornekler : 1 L2035 | 386 | JOB | /50 | Ao | €00 | 750 | 42 | 00 1
3 ‘ 4506 | 380 | 369 | o | sop | 630 | P00 | A3 65
I — f¢c capt 500 mm. olan bir kupol ocafi i¢in tugla numarast ve 2 ggg ﬁ’ e\ sg | Joo |'765 V5 | 45| 495 | |
sayisinm seciminde, tablodaki écak cap: siitununda 500 bulunur. A T 45242 il 1 oho | doo 1 & 4ee

Saga dogru gidilerek 10 sayismna varihir, Buradan yukariya 2 A5042 | 8H | 458 | w90 | w0 | 350 | s00 | 4 537

= AT ; o o A543 | 242 | Ss54 130 | /90 ) oo | smo 1 46 525
dogru gikilinca 10(;){2.say151 elde edilir. 1002 lik tugladan 10 tane sy A50H | 204 | 756 | 90 | w0 | 500 | 45 | Zo 5.08
kullamlacak demektir. B r  s50i5 | 493 | sy | 432 | soo | 6oo | 7o | 24 | 4.9
. s - sl s - w v S0k | 4 | 55 | g 2 & s
IT — 550 mm. ¢apindaki bir kupol ocag icin, dnceki ornekte oldugu v ST | JO | 0 ,:2 jjp 5-‘55: gf_f 33 ﬁ_;ﬁ

gibi hareket edilir. 1002'lik tugladan 6 tane, 1003liikkten 5 tane
kullanilacagr bulunur,

Not : Oleiiler milimetredir.,
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sayldarmin secim tablosn

Tablo 2.6 Kupol tuflalarmm ccak camng give mumars ve

& cap | cap | w000 | Lo/ | 002 | w03 | 4008 | s PoriE
3501 50 7 R ; 7
400 Soo L& | T g -
450 450 5 _[TaT | g

| 500 7o Aol | T Ao
350 e & Z A
&oo oo T4z A2

| g5 | 850 gz e I L3
700 Foo L4 S
750 G52 * & {7 | # 1.

" 800 Lo V3 A5 YL

Ve'cop O cop |r250 | 4250 | 4252 | 4283 | 4pse | 4955 | oolat
552 8oz | 6 . Nl 5
oo ) [ &
7o0 G50 L [4 g
Goo 1250 - 8 &
Hoo .50 g 9

L0000 SE5G |4 - ) 40

VAR 1)) L AEON p25u | 40522 | 4Pssa | 4P | APAIS | atiah
550 &2 S0 s
00 B850 A2 L2
650 _ Goo E] - e
Too ) y/ . s S
150 480 8 7 i 45
Sovo AI52 45 T s
&30 4100 4 g A
foo | 60 ! ] A8 ),
50 | ifoo . 40 g 7 il
OO0 AZEL . B 7z Fo

Vecap | Ducap | A008] 1502 4503 506 | £30F | ozl

|_620 Qo0 & - &

‘900 | 00 ’ T 7!

Eoo | 400 g : g

Sco_| 400 5 P : g

4200 | e300 723 E i ]

00 | 1400 & | .5 i A

L8090 | 4500 ’ A2 2
302 | Ao A3 A3 .

4520 | dss0 . g 1z |,

75g 3@ 0/.1;” cap jé‘gm AT lt] /5008 53| 50y | Asnvs iy rser] cizd i
L e | - I .

éoo | goo 42 ,? '

650 50 7 6 IR

foo £008 e .1 A '

50 L9855 g1 7 45

805 Lo A5 3 :

| f50 | o S vz g
77| 400 g g A5 '

1 &p A5 42 A9

A0 202 20 RO

Aose | A5 | A A2 2

L0202 . AN 221,

59 5o A2 23 ;

PRI 2% X

Bse | el A3 | 2 25

N A0 | sozp Fr 2¢
| P ECENEE

SORULAR

1 — Isiya dayankls gereg deyiminden ne anllyoréunuz? Agiklaymez.’
2 — Bir 1siya dayamkli gerecin zelliklerini sdyleyiniz

3 — Istya dayanikh bir tuélanm gozenekleni nigin az olmaldir?
_4— Isiva dayamkli gerecin seciminde nelere dikkat edilir?

5 — Cirufun bazik wveya asidik oldufu nasit anlagthr?

6 — Isiya dayamkll gereglerin béliimlemesini yapiiz.

T — Bir ateg tuglasimin nasil yapildigini anlatmiz.

8 — Asidik, bazik ve nétr gereclere Brnekler veriniz,

.9 — Bir silis tuplasy ile karbon tuglasim karsilastiriniz.

10 — Isiya dayamiklt harclar hakkmd.a. bildiklerinizi sOyleyiniz.

11 — Tugladan &rillmiig bir astar ile hargla yapilmig bir asfar kargilastirmmz.

12 — Seger konisi nedir, nerede ve nasil kullarmalir?

13 — Sekil 2.1 deki grafik neyl anlatmaktadir? Dogal killerin bilesimleri ile 1s1va
dayanma derecelerini kargilagtirimz,

14 — Sekil 2.2 dekl grafige gbre ates tuglast ile silis tuglasinin genlegme dzel-
liklerini karsilagtinimz,

15 — Tablo 2.6 dan yararlanarak ¢ gaplari 80cm, ve 100 em. olan kupol ocakla-
rimin driilmesinde kullamlacak kupol tuglalarinin numara we sayilari bu-
lunuz.
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BOLUM 3

DEMIR VE ELDE EDILMES!

31 — GIRiS:

Milattan once 5000 yillarindan beri bilinen ve kullamlan madenler-
den biridir. Tarihte bir devire ismini verecek kadar &nemli olan demirin

- bugiin igin teknikte kuilanma yerlerini saymak miimkiin degildir. Ancak

hemen belirtelimki, bu giinki anlarm ile demir deyince akla saf demir de-
gil, omm alagimlar1 olan ham demir, ddkme demir, celik ve ddvme de-
mir gelir, '

Saf Demirin Ozellikleri :

Sembolil : Fe

Atom No. 1 28
: Atom agirhg : 55834

Ergime sicakbfl 1 1528°C
Kaynama stcakhgr 1 3000°C
© Ozglil agirhig 1 1.8BKg/dmse,

Saf demir: Gri renkli yumusak bir madendir. Dovule’blhr elekirik
ve 181y1 iletir. Miknatislanma ozelhgine sahiptir., Saf demire yer yizinde
gk taslar1 Meteor disinda rastlanmamaktadie. Filizleri (Bilegikleri)

- halinde ise cok yaynmis madenlerden biri olup, yer kabugunun yaklasik

% 4.7 sini kapsadig1 hesaplanmaktadir. Diinyamizda bulunan demir filiz-
leri oksitli; karbonatli ve suUlflirlii bilegikler halindedir,

Demir ve alagunlarinm {iretildifi en énemli demir filizleri ise sun-
lardir,

1) MAGNETIT : Kimyasal bilesimi Fe,O, dilr. Rengi koyu griden

- siyaha kadar degigir. Baz cinsleri miknatish oldugu icin bu filize miknatis
. tas1 da denir, Iyi bir magnetit de % 72.4 kadar, demir bulunur. Ozgiil agir-

g1, 5.2 Kg/dm? diir.
2) HEMATIT : Kimyasal bilegimi Fe,O, dilr. Kirmizt renktedir. Ieew

- risinde en ¢ok % 70 kadar demir bulunur, ézgiil agirhi 5 Kg/dm® thr. Yer

ylziinde en ¢ok buiunan ve demir iiretiminde en cok kullanilan filizlerden
biridir, 4 .
3) LIMONIT : Kimyasal bilesimi su miktarina gére Fe,O,. H.O —

. 2Fe,0;. 3H,O dur. Rengi sardan kahverengine kadar deZigmektedir. Bi-

lesimindeki demir miktar: en cok % 60 kadardir. Dinyamizda en yaygin

_olan demir filizlerinden biridir. $zgiil agirhd1 4 Kg/dm?® tir. -




~ 4) SIDERIT: Kimyasal bilesimi FeCO, dir. Igerisinde en cok
% 48.3 ¢ kadar demir bulunur. Rengi beyazdan yegilimsi griye kadar de-
gigir. Ozgiil agirhg: 3.9 Km/dm?® {ir.

5) PIRIT: Kimyasal bilesimi FeS, dir, Piring saris1 rengindedir. ige-
risinde en ¢ok % 46 demir bulunur. Ozgiil agirhgl 4.8 Kg/dms® tiir. igeri-
sindeki kitkiirt miktar: fazla oldugundan daha cok kiuklrtdioksit (SO.)
ve dolayisiyla Silfirik asit (H.SO,) liretiminde kullanilir.

Yer kabugunun éneml bir kismini kapsayan demir filizleri daha ¢ols
"Amerika, Rusya, isvec, ispanya, Kanada, Veneziella, Almanya ve Fran-
sa'da bulunmaktadir, . k

Yurdumuzda ise, Sivas (Divrigi, Ciirek); Malatya (Hasan Celebi),
Gaziantep (islahiye), Bursa (Gemlik), Antalya, Izmir, Ganakkale ve Ba-
likesir'de demir filizi yataklar: vardir. )

Bu giin memleketimizde demir iiretimi yapmakta olan Karabiik, Ka-
radeniz Ereglisi ve Iskenderun demir ve gelik fabrikalarinmn filiz gerek-

”sinimi, 6zel tesebbls diginda, genellikle Divrigi maden yataklarindan kar-

silanmaktadir. Buralardan ¢ikarlan filizler, Magnetit ve Hematittir, Div-

'rigi'"de cikarilan hematit filizinin bilesimi agagidaki gibidir,

Demir % 60—65
Kiikirt % 0,1
Fosfor . % 0,06

Maden yataklan yer ylizeyinde veya az derinlerde oldugu gibi, baa-
larida daha derinlerde bulunur. Yiizeye yakin filizlerin ¢ikariimasi daha
kolaydir. Derinlerdeki filizleri ¢ikarmak igin kuyular ve tlneller agilir.

Maden yataklarmdan cikarilan filizlerden, Oksitli olanlar, (Hematit,
Magnetit gibi) dogrudan dogruya yiiksek firinlarda ergitilebilirler.

s

Karbonatll ve kiikiirtlia (Siderit, Pirit gibi) filizlerde ise bir 6n ha-

zirlama ile karbonat ve kiikiirt ayrmlarak filiz oksitli hale dénfigtiiriiliir.
Ayrica yiksek firmdaki yanma ve ergime olaylarmin kolaylagtiriimasi
bakimindan, iri parcal filizler kirillarak kiiciikk parcalar haline getirilir.
ince parcall veya toz halindeki filizler ise, zinterlenip pres edilerek parga

{(biriket) haline ddnistuirtiiir.

Cesitli yataklardan g¢ikarilan filizlerin demir miktarlarma- gére de
harmanlama yaptlabilir.

Boylece hazirlanmis olan filizler yiiksek firin sahasinda depolamr.

»

3.2 — Y{HESER IRIN :

Demir filizlerinin ergitilerek ham demir haline getirildigi firmlara

AYUKSEK FIRINY denir,

Yiiksek firmmlar taban tabana oturmusg iki kesik koniye benzerler. Alt
tarafinda da silindirik bir depo (pota) kismu vardir. Boylar: 25—30 met-
re, caplarl en dar yerinde 5—6 metre en genig yerinde ise 7—10 metre
arasimndadir. Depo (pota) kisminda cap 6 metre, yitkseklik ise 3,5 metre
kadardir, Yiiksek firm tabam zeminden 3 metre yiiksektedir, Sekil 3.1,
Firinin dig kismm celik sactan yapilmig olup, i¢ kisimlar yiiksek wiya da-
yanmasl i¢in ateg tuglalam (Bak, 1siya dayamkh gerecler Kismina) ile

 Oriiliir,
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Sekil 3.1 Yiiksek Firin Semasl

e — Hava kusgagt ve Ufleme delikleri.
f — Maden alma deligi.

g — Curuf alma deligi.

i — Curuf potasi

a — Ham madde deposu.
b — Difizér. ’

¢ — Yiikleme arabas

d — Cift kapakli yiikleme.




7 Yiiksek firm calismasimn devaml olusu ve bilhassa ergime bdlgesin-
de yiiksek sicaklik meydana geldiginden, &riilen tugla kalinhg: 1.5 metreyi
Jbulur. Ayrica tugla orgiyia korumak ve sicaklifi belirli dlgiide tutabil-
mek icin firimn soéfutu]masx gerekir, Bunun icinde firin Orgiisii. arasina
piring veya bakirdan yapimig kalin borular yerlestirilip igerisinden de-
vaml olarak su gecirilir. Yaklagik olarak bir.-ton ham demir i¢in 25 ton
sogutma suyu harcamr. _ T »

Firin govde kismimn yukaridan asagiya dofru genislemesi, ocaa

yiiklenen filiz, kok k&miirti, curuf yapici ve katki maddelerinin kendi
agirhklar ile ergime bolgesine kadar inmelerini saglamak igindir. Yiik-
sek firmmn iist ksmuna ¢ift kapakh ve otomatik olarak igleyen bir yilkle-
me diizeni yapilmigtir. Bbylece agiz gazlarimin disariya ¢ikisi ve firmin
sofgumast oOnlenmis olmaktadir. Sekil 3.2 de yiiklemenin yapihis:t goriil-
mektedir. Ust kapaFa yakin olan yerde, yliksek firin gazlarim (a§iz gaz).
toplamaya yarayan borular bulunmaktadir, Toplanan agiz gazlar1 temiz-
lendikten sonra, yiilksek firina gonderilen havamn isitilmasinda, g¢elik
elde etme veya tav Drinlarnda yakacak olarak kullanilmaktadir,

Yikleme
arabasg

- Sekil 3.2
YiikseK firtn gazimn bil-egimi' agagidaki gibidirs:
Karbon monoXsit .(CO)' %25

Karbon dioksit (€O %15

Hidrojen .= e:s] % 4 .

Metan - (CH,), % -0,2 _
Azot (N2 Geri kalan '

Yiiksek firmda KokKun yanmasim saglayan sicak hava pofa yerinin
idst kisminda biitlin ¢evreye egit araliklarla yerlestirilmis, iifleme delikleri

- (tliyerler) yardimyla ocagm her tarafina dagilacak sekilde gdnderilir,

Havanin 6n 1sitmaya tabi tutulmas) yakacagin tam yanmasim ve 1s1-
nin yiikselmesini saglamak igindir.

. Havamn 600°C—800°C a kadar 1sitilcigr yerlere (rekiiperatir) yiik-
sek firin sobalart denir. Bunlar Sekil 3.3 de goriildiigii gibi silindirik_ hi-
¢imli olup yaklagik yliksek firin kadar buyitkliikte ¢elik sagtan yapilmistir,

- .

Sekil 3.3 Bir rekiiperatdr kesiti

8 — Celik sag
b — Ateg tuglas:
¢ — Gdzenekli tugla
d — Baca
i¢ kisimlam 1siy1 tutucu ve gdzenekl ates tufialari ile kafes gibi oriil-
miigtiir., Sobalarm 1sitilmasinda hava gazi, jeneratdr gazi veya afiz gazi
kullanulir, Gaz yakacak ve hava karisimi sobaya gonderilerek yakihir ve

sicaklik 1000°C a kadar gikarilir, Bundan sonra gaz yakacak kesilir ve
"sobaya 1sitilmas istenilen hava gtnderilir. Sobadan gegirilen basingh hava

vaklasik olarak 600°C—800°C ta yiikseltilir ve Oylece yiiksek firina gén-
derilir, )

Her yiiksek firimin yanmnda 3—5-adet hava 1siticzs1 bulunur, Isiticilar-
dan biri yiksek firina sicak hava .verirken, digerleri de bakim, temizliK,
ve tekrar sicak hava vermeleri igin isitibirlar, '
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" 8.8 — YUKSEK FIRININ CALISHIASL:

Yitksek firin, calsmaya hazir hale getirildiisten sonra ateglenir ve’

 yandikea kok iléve etmek suratiyle ergime bilgesinin st seviyvesine kadar

doldurulur. Bir miiddet (15—20 glin) drglnin kurumasi ve firinin 1smmasi

. icin beklenir, Bundan sonra yiiksek firinn verimine gore hesaplanmis
. olan demir filizi, kok kdmiirli ve curul yapi maddeler sira ile yliklene-

rek normal galisma baglatiir, Cabsma anmnda firm icerisindeki kimyasal
reaksiyonu, sicaklik bolgelerine gbre ug safnada inceliyebiliriz. o ‘

1) KURUTMA BOLGESL: Firmmn en iist kismidir. Burada sicaklik
yaklagik 400°C civarindadir. Firma doldurulan filiz, kok ve curuf yapiclL
maddeler kurur ve sinie. Kurutma bolgesi firinin 1/3 1 kadaxdir.

2) INDIRGENME (REDUKLEME) BOLGEST: Burada ise sicaklk
500—900°C arasindadir. Kok kémiirliniin karbonu firna gdnderilen si-
cak havamn oksijeniyle birlesip yanarak (CO.) karbon dioksit ve (CO)

karbon monoksit gazlarmm meydana getirir. CO gaz1 bu slcaklikta demir .

filizinin oksijenini alarak indirger. Boylece oksijenini vermiz olan demir
siinger haline ddniglir.

¥e,0, +3 CO — 2 Fe + 3 CO,

Fe,0, + 4 CO — 3 Fe + 4 CO.

3) ERGIME BOLGESI: SicakhZmn 1200—1500°C arasinda oldugu .

bélgedir. Rediikleme bdlgesinde oksijenini vererek stingerlegen demir, bu-
rada icerisine karbon alir ve demir karbon alagimi meydana gelir., Normal

olarak 1528°C ta ergiyen saf demir, icerisine karbon alinca ergime dere-

cesi diiser. Boylece 1145°C1n istlindeki sicakiklarda ergiyerek sivi hale
gecen maden, firimin altindaki silindivik pota kisminda toplamr.

Ergime bilgesindeki smékhklard_a, filiz icerisindeki yabanci maddeler,
kok kémiiriiniin kiilii ve curuf yapici maddelerle ergiyerek akict Kivamli

curuf ismini verdigimiz maddeyi meydana getirirler, Curuf 6zgll agwrhk .

bakmindan -daha hafif oldugu icin sivi maden tizerinde toplanir.

Pota kisminda biriken sivi maden, yliksek firimin verimine gére (gii--

niimiizde verimi 1000 tonun iizerinde olan firmnlar vardir,) 4—6 saatta
bir maden alma deligi acilarak potalara almr. Bu arada sifonlama yoluy-

la curuf madenden ayrilir. Maden alma deliginin acilmasi ve kapahlmast -

tzel makinalan ile yapimaktadir, Firinda ilk ergime yliklemeden yakla-
gilt olarak 10—15 saat sonra olur. Yiiksek firina atilan ve alinan madde-
ler Tablo 3.1 de gbruldiigii gibidir. v
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Tablo 3.1 Yiiksek firma afilan ve ahnan maddeler

Firina Filiz Kok komliirii Kirec tasi Sicak hava
| Atilan Hematit (Fe,0,) | Karbon (C} CaCO; 4 151 -| 600° —800°C
Maddeler | yabanci . Kil Cal + <0y 0, + 1IN,
maddeler Si0, .

(8i0, — ALO,) ALO,
ve digerleri ve digerleri

| Firmdan | Ham demir Curuf Agiz Gazi
| Alman Fe 9% 93 ALO, CO,, CO, ¥, CH,, N,
Uriinler C % 4 510,
: Si,Mn, P, S, %3 | Ca0 ve dierleri '
A

Yiiksek firmin calismast devamhdir. Herhangi bir ariza diginda bir-
kag yil devam eder.

Sekil 3.4 ve Sekil 3.5 de yardmc tesisleriyle birlikte bir yiksek fi-
Tin gorillmekiedir.
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Tablo 3.2 Tiirk Standartlarma giére ham demir (pik) bilegimleri

. BILESIMI 9,

, Ham Demir ?:3 8 Toplam (*) Silisymm | Manganez ] Fosfor Kiikiirt

i| Cinsleri & K;rgo n si Mn P S

| Hematit — I | H.1 3545 |225—300| 06—12 | 02 max | 0,05 max
Hematit — II| H.2 | 35—45 [1,30—230| 06—12 { 02 max | 0,05 max
Dokim — I [D.1 | 85—45 |220—280| 07—11 | 07—2L1 | 0,05 max
Dékiim — IX | D.2 | 35—45 [1,30—220| 05—11 | 06—L1 | 0,05 max |

|Dokim — mx| D.3 | 35—45 130 —220| 05—11 10 14 0,05 max |

[ Cslik — 1 C.1 | 35—45 |1.00—130] 07—14 | 02 max | 0,05 max ]
Celik — 11 |C2 | 35—45 100 max | 07—1,4 | 02 max | 005 max
-Temper . T 353—45 [670—1,50| 0,6 max 0,2 max | 0,05 max |

"(*) Toplam Karbon (T.C.) Karabilk Piki degeridir.
Digerleri Tiirk Standartlar1 (TS 204) de belirtilen degerlerdir.

Tablo 3.3 Karabiik’te iiretilen ham demir (pik) bilegsimleri

BILESIMY 9,
PIK CiN_St Kazbon Silisyum | Manganex Kiﬂgﬁ“ Tosfor
C Si IMn (en gol) P
P. H. 2 , 35—45 |1,30—230|060—120| 005 02
(Hematit — 2 — piki) En ¢ok .
P. H. 1 35—45 |2,25—300|060—120| 095 0,2
(Hematit — 1 — piki} En cok
P. D. 2 35—45 | 1,30—2,20| 0,60 —1,20] 005 | 06—1.0
(Dokiim — 2 — piki)
P.D.1 35—45 | 220—2,801 0,70 —1,10| 0,05 0,7 —1,10 |
(Dékitm — 1 — piki) &
"P.C 1 En cok 0,15
35 —45 070 —1,40|, 0,0 ),
(Celik — 1 — piki) - 1.00 6| Bn ok
P.C.2 35—45 | 1.00—1,30] 070—140| o0g8 0,15
(Celil — 2 — piki) =45 | L0—130, 0, A0\ 0.5 En gok
P.C.3 35—45 | 0,70—~1,20| 140 -1380| 0,06 0,15
(Celik — 38 — piki) ' ! ’ ’ ’ ’ ! En cok
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SORULAR

a
2
3.

4

-5 — Yurdumuzdaki demir filizleri hakkinda bildiklerinizi styleyiniz, .

Demiri tamtin ve zelliklerini sdyleyiniz.
Demirin tarihgesi haldkinda neler biliyorsunuz?
Yeryliziinde bulunan demir filizlerini ve #zelliklerini sdyleyiniz,

Demirin - endiistrideki &nemi hakkmda neler diigiiniirsiniiz?

Fl

% — Demir nasil elde edilir? Filizlerin yliksek firinda ergitilmeye nasil hazir-

T — Bir yuksek firin gemasi cizerek bsliimlerini giisteriniz

8 — Yiiksek finnin nasil calighint anlatimz.

9 — Yiksek firmnin yapisi hakkinda neler biliyorsunuz?
10 — Yitksek firmin indirgeme bolgesindeki kimyasal 61ay1a'r1 anlatimz,

11 — Yiiksek firin gazm hakkinda neler biliyorsunuz?

landigini aniatimz.

47

S,



BOLUM 4

DOKUM QOCAKLARI
41 — GENEL BILGILEB VE BOLUMLEME :

Maden ve alaglmlanmn smakhklarl 151 verilerek yiikseltilir. Belli bir
sicaklga yiikselen maden veya alagim, ergime 1sisimi alarak kat halden !
s hale geger. Sivilagan maden veya alagimin sicaklhigy dokiim derecesine |
.yiikseltilir. Buna, MADEN .VE ALASIMLARININ ERGITILMESH veya .
kisaca ERGITME: denir. Dokumeiilitkte, ergitme iglemlerinin gerceklegti-
rildigi aygltlara MADEN VE ALASIMLARINI ERGITME OCAKLARI'
veya DOKUM OCAKLARI ad: verilir.

“ D&kiim ocaklari, ergitilecek maden veya alagmmlarin ozelliklerine,
dokiim atelyelerinin ve dokillen pargalarn durumuna ve 1s1 kaynaklarma
gore gok cegitli olurlar. Zamanla yeni tip ocaklar yapildig gibi kullaml-

makta olanlar da bircok degisikliklere ugrarlar, Bazilarimn kullanilma-.

smdan vazgegilir

Dékiim ocaklar: ¢ok deglslk oldugundan bunlar1 inceleyehilmek icin, :
baz1 ortak ozelliklerine gdre bbliumlenmeleri uygun olur. :

Caligma, durumlarina dikkat edilirse, agagidaki gibi boltimlemeler ya- '-
pllafbﬂecegl gdriiliir. ' -

" Baz dokiim ocaklarmda, ergltllen madenle yaKacak bir aradadlr.
Meydana gelen 151 madenin sicakligin yiikseltir. Ayrica, yakacagin ken- ;
disi ve alevi madeni etkiler, Kupol oeaklar *bu sekilde gah§an dékiim ocak- -
laridir, :

Bir grup dékimm ocagmda, yvakacak madenden ayridir. Yék'acaém gl—.;
karaig1 alev ve sicak gazlar, madeni yalayarak ergitmeyi saglarlar, Alev, -
‘madeni kimyasal bakindan etkilemektedir, Buna érnek olarak alev ocak-"’

Ian gosterlhr : ) . ,:

Dlger bir grup dokum ocaginda is¢, yaKacagm’ kendls1 ve a]ew ma- i

dene degmed1g1 igin, yalmz 15151ndan yararlamlr, Bunlarda yakacagln vei




g

alevin meydana getirdigi kimyasal degismeler ortadan kalkar. Pota ocak-
. laninda oldugu gibi. '

L7

Elektrikle 1sttilan dkiim ocaklarmdsa yakacak bulunmadg: icin, bun-
JJar ayr bir grup olarak ele alumrlar. . Y

Dgkiim ocaklarinda 1s1 kaynagi 6nemli bir sorundur, Bu bakimdan,
bir bilimleme yapilarak dort grupta toplanirlar. )
1) Katr yakacaklarla'gahsa;n diikiim -ocaklar, *
2)) Siv1 yakacaklarla gahgan dokiim .ocaklarl,
. 8) Gaz yakacaklarla calisan dokiim ocaklar,
4y Elektrik enerjisi ile cahgan dokiim ocaklari

_ Dokiim ocaklarim ergittikleri maden ve alagamlara gére de bdliim- -
. lemek gerekir, Bazi ocaklar yalmz gelik ergitmek i¢in yapilirlar. Bazilan

yalmz dbkme demir ergitirler. Bazilar da yalniz bakir alasimlar), aliimin-
yum alagimlar1 veya magnezyum alagimlar; dékiimleri icin kullamlirlar,

Ancak, baz1 dékiim ocaklar: hem gelik hem dékme demir ergitiminde kul-

lanildigr gibi bazilar: da hem ddkme -demir hem bakir alasimlarm ergi-
‘tirler. Bunlar géz dniine alinarak bu yédnden, dékiim ocaklar: iki ana bi-
“liime ayrilabilir:

1) Demir alagmmlarmm ergiten dékiim ocaklar,
" 2) Demir olmayan maden ve alagimlar: ergiten dokiim ocaklars -

Bu bﬁlﬁnﬂemelere_gﬁre 6rnekler alimirsa:

Kupol ocagi, kati yakacakla ¢ahgan bir demir alasim (dékme demir)
ergitme ocagidir. Bu ocakta yakacakla maden bir aradadir. Siemens-Mar-
tin ocagl gaz (bazen sivi) yakacakla calisan bir celik ergitme ocagdrr.
Maden yakacagin alevi ile temas halindedir, Pota ocaklarinin celik, ddkme
demir, bakir alagimlar: ve difer demir olmayan maden ve alagimlarinin
ergitilmesinde kulamlan tipleri vardir. Bunlar her cins 1s1 kaynagmndan
“yararlanacak gekilde hazirlanabilirler. Yakacagin kendisi ve alevi madeni
etkilemez. Elektrik ocaklar: her cins alasimi ergitebilecek &zellikte yapi-

“labilirler. )

Ayrica; kupol ocag1 endiistrideki Snemi goz 6niine alinarak ve diger
ocaklara oranla daha genis yer tutacagi diisiiniilerek ayr: bir bolim sek-
"linde ele alinmigtir, 5 nei bolumde kupol: ocagr incelenmektedir.
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4.2 — ALEV OCAKLARI:

Bu ocaklarda madenin ergime yeri ile yakacagin yandig: Kisin bir-
birinden bir set (esik) ile ayrimighir. Yakacagm yanmasi ile ¢ikan alew
.ve sicak gazlar madenin yiizeyine yonelir. Maden ylizeyini yalayarak 1si-
sinm Snemli kisomm hirakir ve bacaya geger. Bu yii_zden, bunlara “ALEV,
OCAKLARI”? adr verilir, ‘ . _

}

Bu ocaklarin kullamlma alanlart su sekilde siralanabilir :

* .1) Kupol ocagmnda ergitilemeyen bilyiik parcalarn ergitilmesi.

:‘2) Biiyitk bronz (tung) parcalarn dokiimil.

3) Karbiirlesmenin istenmedigi durumlar. Maden yakacaktan ayri
yerde oldugu igin karbon alma qla31]1§1 azalir. .

4) Kaynak Celigi elde edilmesi. . o
Onceleri celik bu tip ocaklarda yapiliyordu, Ergime kismina ko-
nan hamdemir ergitiliyor, devamli karistirilarak, alf__‘v ve gazlarn
etkisi ile karbon ve diger elementler (Si, Mn, v.b.) yakihyordu, Kar-
bonu azalan sivi kiitle hamur haline gelerek Kkarigtirllamaz .oluyor-

. du. Bu kiitle parcalara bolinerek tersyliz ediliyor ve alevin herta-

rafina degmesi saglamyordu. Karbon parcaim her tara.fmfia‘ ayni
miktarda yamyordu. Ocaktan alinan parcalar doglilerek, pres edllgrek ve
haddelenerek icindeki curuf uzaklagtiriliyordu. Bu gekilde eldc.f edilen gf-
lige Pudel Celigi, kullatlan alev ocagma “PUDEL OCAGY” deniyordu. G-
niimiizde bu ydntem, tamamen birakilmigtir.

Bir alev ocafn su kisimlardan meydana gelir: ‘
. 1 — Yanma kisou’

2 — Ergitme kismi

3 '— Ocak tavam

4 — Bacéa kism _

Bu kisimlarl asagidaki gibi kisaca tammlamak miimkimndir. Sekil
4.1 de bir alev ocag1 ve. Kisimlarl goriilmektedir.

1) Yanma Insmu : Bu kisim, 1zgardlar '(AY ve ocaktan olusur. Odun,
gaz koku, tag komiiri, v.b. uzun alevli yakacaklar (K) kapisindan yiikde-
nerek yakihr. Hava 1zgaranin aliindan gelir. Kﬁmﬁrtozu ve Sivi yakitla
¢ahsan alev ocaklar da vardir. : : s

- BL
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Selkil 4.1, Alev Ocal
;'. ‘A, TIzgaralar. ' G. Bgéag.
{ B, Ergime kisml H, Sirgi.
. C. Set (esik). L Bzitca_. )
D. Maden alma deligi J. Gozetleme kapagl
E. K.
F.

2) Ergitme Jasmz: Madenlerin yiiklenip ergitildigi (B) kisrmdir.
vanma kismmdan bir set (esik} (C) ile ayrilir. Set, ateg tuglasindan ko-
"nik olarak yapimugtir. Yitksekligi 50—60 cm. dir. Ergime kismanin taba-
m, set tarafina dogru egik olarak, 1stya dayamkh gereclerle &riilmitstr.
“Taban astarmn kahnlif 20—25 cm. dir. Maden alma deligi (D) tabamn
‘ en diigiik yerinde bulunur. Bu kismin uzunlugu 4—5 m. dir. Genisligi, ocaga
.konan gereclerin, yatay kapilardan yerlestirilmesi, karigtiriimasi, v.b. ig-
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. - , . .
femlerinin yapimina kolayca yetecek kadar olmalidir. Ergime kismina Ko<
" nulan maden ergiyip toplanacak ve maden alma delifinden kolayca bo-

saltilabilecektir: Madenin yiiklenmesi, (E) ylikleme kapismdan yapilir;

Baz1i ocaklarn tavant agﬂabilif ve biiyiik parcgalar buradan yiiklenirler: .

(J) deligi madeni- gbzetlemege, ornek maden almaga ve gerekli katim- .
lar1 yapmaga yarar. : '

3) Ocak tavam : Ocagmn tavan kismi (F) ateg tuglasindan _6riilmiis
bir kemer bicimindedir, Alevi ve sicak gazlari madenin izerine yonelte- -
cek sekilde egik yaplmugtir. Tavamn ¢ok saglam olmasl gerekir. Bazl alev ;
ocaklarinda tavan agilabilir sekilde yapilmaktadir. ’ :

4) Baca Iismi: Ergitme kismm ocagin bacasma. (D Dir bogaz (G) L
ile baglanir. Maden ylzeyini yalayarak isisymu birakan gazlar bogaz yar-
dim1 ile bacaya gecerler. Bogaz girisindeki ayarh bir stirgit (H) gazlarin

" bacadan. ¢iligim ayarlar. Bacanin yiiksekligi 20—25 m. oluir.

Alev ocagindaki gesitli alan ve kesitlerin Glgiileri 1zgara alanina gore !
. ayarlamyr, Izgara alaxn (A) ile gBsterilirse: :

Ergitme kismimn alan : 4—45A
Sat ustiindeki gegig alam : 058 A
Bogaz kesiti : ‘ 0O,LA

Baca. kesiti : 0,254 aliny. -

¥

Calisma sirasinda, ergitilecek maden érghne kismina yuklenir. Izga- °

© ra Uzerine 20—30 cm. yakacak konur. Yakacagin yanmas: ile meydana
gelen alevler, set iizerinden ergime kismma geger. Tavanin egikliginin -

yardimm ile maden {izerine yonelir. Alevlerin verdigi 151 madeni ergitir, Isi-

i
:

i

sim ‘birakan alev ve sicak gazlar bogazdan bacdya geger. Ocagin calisma- .

sinda, ocakenmm bilgi ve becerisi gok Gnemlidir, Yetersiz bir yonetim ka-

yiplari arttinr, ik ergitme 4— 6 -saat siirer. Daha sonra siire kisahir. Bu
ocaklarda verim % 10 cwarindadir. 100 Kg. dokme demiri ergitmek igin

tadir,
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Giinlimiizde bu tip alev.ocaklar: yerlerini doner ocaklara birakmak-

40—-590 Kg. yakacak harcanir, 10—15 tonluk ocaklar daha ekonomik olurlar. .
> : ) iy

:



' 43 — DONER (Rotatif) OCAKLAR: |
ki

Bu ocaklar silindirik bir gdvdeden meydana gelir. Silindirin iki ucu.

. kesik koni bicimindedir. ¢ kismi 1s1ya dayanikli gereglerle oritlibr. iki ucun-
- dan birisi baca kismina baghdir; digerine briilér konmustur. Ocak gov-
~desi ekseni etrafinda ve iki yonde de tam donme yapabilir. Dénme hare-
keti, gbvde lizerinde gemberler yardimi ile kendi ekseni etrafinda dénen
dért sabit tekerlek {izerinde gerceklesir. N :

Déner ocaklar, 8zel ddkme demirler, temper dokiimler ve celik dokiim-
"lerin hazrlanmasimda kullanthrlar. Ddkim endﬁstri_sinde onemli bir yer
" tutarlar. Dogrudan dogruya kati maden yliklenerek -ergitim yapilabildigi

. gibi kupol ocaklarinda’ ergitilen madenin sicakhigim yiikseltmekte de kul- .

' lanfirlar. Kupol ocaginda ergitilen dékme demir doner ocaga aktarmlarak
sicakhg 1550—1650 °C lere cikariir. Buna “ikili Ergitme” veya “Dublcks
Caligma” ad1 verilir. S _

-Doner ocaklar siv1 yakitla (agiryag) ve kémiirtozu ile cahgirlar, Elek-
trikle cahsanlarn da yapilmistir. Ancak bunlarda alevin etkisi bulunma-
maktadir. ) ‘

- Komiirtozu ucuz bir yakacaktir, Fakat kurﬁlus‘harcamalan’yiiksek
ohir. Kiiciik ocaklardaki caligmalarm da kuskuludur. Bu yuzden, kiiciik
ocaklarda pahall ‘oldugu halde siv1 yakit kullamilir. Ancak, kapasitesi
8—10 ton olan ocaklarda komiirtozu kullanmak daha ekonomik olmaktadir.

Ocak astar1 cok iyi ozellikte olmall ve iyi kanstirilmalidir, Astarin
'yapiminda otomatik tokmaklar kullamimahdir. Sikigtirma, kurutina ve
. pigirme gok iyi olmalidir. Astar kalmhg), ocagm biiyiikliigiine gére 30—40
; em. arasida olur. Bir defa drillen ocakta esmer (gri) dokme demirle 150,

_perlitik dokme demirle 130, celik ve temper dokiimle 110 dokiim yaplabi--

 lir. Ocak astar istenilen &zellikte hazrlanmaz, sikighirmasi ve pisirmesi
iyl yapilmazsa, dokiim sayisi 40 a kadar diisebilir. ’

Sekil 4.2 de kémiirtozu ile ¢aligan bir déner (rotatif) ocak gdrilmek-
i tedir. Bu tip ocaklarda 'bir hava isitma donammi vardir.

Ocak govdesi (a), dort tekerlek. (h) tizarinde donmektedir. Govde-
. nin iki ucu agiktir. Birine komiirtozu briilorii ve yanma odast (b) kon-
mustur. Bu diizen gbvde ile beraber _dt_iner.»Ismcxda (f) dolasarak smakphgx
. yilkselen hava, bir kanal (¢} ile yanma odasina gelir. Burada-kdmiirto-

:'zunu yakar. Meydana gelen alevler madenin yiizeyine yonelir. Ocak giv-

" desinin diger ucu, sicak gazlarin (d) cikigina aittir, Buradan cgikan gaz-
lar, 1sltma donammina (e) gider. Havamn gectigi borular etrafinda dola-
sarak bacaya (g) yonelir. Havayl 1sitrmg olur. '

isda . )

S —
S S
L s merem i

Sekil 42 Toz kémiir ile calisan dbner ocak

Ocalk govdesi.

a. e. Istticidan .gegen sicak gazlar.
b. Yanma codasl. £, Isiticl |
¢ Hava'kanall g. Baca.
d. Sicak gazlarm dolasimi. - h. Dondiirme itekerlekleri.

Govde tizerinde karsiikll olarak maden alma ve curuf alma delikleri i

~ vardwr, Yiikleme, gazlarin ciktifn actk kapidan yapilir, Burasi acilarak

maden kepce ile yiiklenir. Bazi ocaklarda yiikleme kapisi ocak gdvdesi i
iizerinde olur. S '

Kisa alevli kdmiirtozu kullamldigl zaman, énce uzun alevli yakacak
ile ocak sitilmalidir. '




s .

© Sekil 4.3 de aglryag ile caligan kiiciik bir doner ocalk gdriiliiyor. Bu!
,ocaklarda hava 1sitma donanmmi yoktur, Ocak diizeni govde (a), yag brii-
61 (b), bacadan (c) meydana gelmektedir, Briilr ocakla beraber donmez,
(

-

FRINS

Sekil 4.3 S1v1 yakitia caligan déner ocaK

Bu ocakta, 1500 Kg. dkme demir, 80 dakikada ergitilerek 1600°C ye.

- ylkseltilir. Bunun icin yakit orani % 14—17 dir. ikili (dubleks) calismada,

kupol ocagindan 1300°C de alinan 1400 Kg. sivi dékme demir, kat: halde
100 Kg. “maden eklenerek 45 dakikada 1590°C ye yiikseltilebilir, Harca-,
nan yag % 4,6 oranindadir. 73 Lt, tutmaktadlr Ocaga siv1 maden kona-*
caksa Onceden i1sitilmasi gereklr

Diner ocak ateglendikten sonra dindiriilmege baslanwr. Bu dénme
sallanti geklinde ve 45° yi gecmeyecek sekilde olur. Sonradan, ergimig,

madenin c¢alkalanmas: ve 1smmig ocak astari ile temasimn arttirilmasi,

icin, dénme hareketi cogaltir. Bylece tam dénmeye kadar varihr, Bu,
dbnme ile ocak duvarimm, sabit ocaklarda goOriilen 'aginmasi bir oranda

. Onlenir, Ancak, oksitlenmeyi énlemek 1g1n SIV1 mademn yiizeyi bir curuf;
~ tabakas: ile kaplamr.

Ergime sona erince, gerekli deneyler yapilir. Katki maddeleri ile is- '

tenen bilegim elde. edilir. Bundan sonra s1vi maden potalara alnir.

Ocak govdesinin astar1 zamanla asmr. Incelerek kullamlamayacak
duruma gelince, bozularak yenilenir., Ocak gbvdesini dik duruma getlmp
Yyerinden almalk, onarim yerine gétiirmek ve yeniden yerine oturtmak igin, .
ray lizerinde hareket eden bir kaldirma diizeni kurulur. Ocak astarlmn
yapim uzun siirer. Bunun i¢in ocak gdvdesi: glft yapxhr Bzrlmn astannm
yenilenmesi sirasinda digeri caligir, i |

t

Dbner ocak kur ulusunun c¢egitli kistrmlarindaki elekirik harcamalarl,

1XKg. stv1 maden bagina yaklagik 12 Kw/St. olur

44 — KONVERTER :

. 1 — TANITILMASI :
|

Konverter (degigtirici) hdm demirin. ve dokrae demirin icindeki C, | '
81, Mn, P, S, gibi elementleri oksitleyip gidererek celik elde etmege yarayan*
bir aygittir. Bir ergitme yapmaktan gok, aritma isinde kullanihr. Kon-}
vertere doldurulan sivi madenin icine “basingh hava ginderilir. Basingh

havanih etkisi ile sivi madenin iginde bulunan elementler ya tamamen ,'

vok olur veya belli bir mlktara inerler. Bundan sonra gerekh katimlar !
yapilarak istenen bilesimde celik elde edilir. T {

Bu aygit 1855 yilnda BESSEMER tarafindan yapilmistir, fBununla

gelik elde edilmesine BESSEMER YONTEMi denmis ve aygita BESSE- ;

MER KONVERTERI ad: verlhmstir. Onemli bir bulug olan bu yontemi
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memleketlerde yalmz Thomas yéntem; uygulanir, Y

Konvertere basinclh hava

Bir ton dokme demir 0,14 m3 yer tutar, Bunun icin asitik konver-.
‘terde 1ms. bazik konverterde 1,4 m® hacim hesaplamr, Bazik konverter-
‘de daha fazla curuf olusmasi, dahg, biiyiik hacmij gerektirir. Konverter
; |.-’.‘ ‘igindeki s1vi madenin yuksekligi 40 em. olur, Ender durumiarda 50 cm. yi
) gegebilir. .

k. . 2 — BOLUMLERI :
i

‘ Konverter Sekil 4.4 de 20riildiigii gibi tist kst Kesik konj bigiminde:
fli- f olan silindirik bir gdvdeden meyd ‘

maden bu ki~
tlir. Dis kism
astarm kalin-.

aY GOVDE : Sekil 44 de silindinik (2) ksmdr, S
. " simda bulunur, Ic kismy 1stya dayamkh gereclerle Oriilmiig
! ' eelik
1l '

sactir, Sacin kalinhig 20—25 mm, olur. Tsiya dayamkh
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b) AGIZ: Govdenin st kismdir, Kesik koni biciminde olup sekil-
deki gibi (b) egik olarak bir}egtirihnigtir. Sivi madenin yiklenmesini, ei-
"de edilen geligin bosaltilmasing Ve calisma sirasinda ‘gazlarin ‘ctkigim sag-
lar. Celigin disar1 sicramasimg onler. . ’ o

¢) YATAKLAR: Ayaklar lzerine oturmug jkj. yatak (c) govdeyi -

tagmaktadir, Bunlardan birine aygitin déndiiriilmesini saglayan bir diizen.
ibaglanmigtir, Hareket cesitli sekillerde (mekanik, hidrolik ve elekirikle)
‘saglanir. Diger yatagin ici bogtur, Konvertere verilen hava (d) buradan:

. gelmektedir. Dipten tiflemelj olanlarda, buradan alttaki hava kutusuna

-{e), yatay iiflemelilerde govde {izerindeki hava kugagina geger.

' f Yandan, yatay {iflemeli konvertei*lerde'hava cevredeki havs kusagi-

| na, buradan yatay delikler yardimu ile aygitin igine girer. Sekil 4.5 de ya-
i tay {iflemeli bir konverter gortilmektedir, Bunlarda hava delikleri degisik

[sekillerde yapilmigtir,
1

~

-, Yatay iiflemeli konverterin 181 kayiplari cok fazls olur.

Konvertere gonderilen hava, ton basma ortalama 300 m?. olur, Ban
;"durum_larda havanmm oksijeni % 30 oraninda arttilir. Bu sekilde, islems
'lerin gerceklesmesi kolaylagir. Elde edilen celigin Gzellikleri daha iyi olur.

v e) TABAN : Konverterin tabam Kesik Koni bi@jmindedjr (g). Isiya

|daha ¢ok yiprandigindan, gerekince degistirilir. Degistirme genellikle 60
|dSkiimden sonra yapilir,

) ASTAR : Konverterin i¢ kismn 1siya dayamikl gereclerle astarla-
‘nr, Astarn{Jkahnhg; duvarlarda 0,4—0,6 m. tabanda 1m. olur. Xulan-
lan gerec Bessemer yOnteminde asitik, Thomas yﬁnterr\i‘inde baziktir~¥a-
) pxmlnLda, uygun Slgiilerde hazirlanmig tuglalay veya istenen bilesimde ha-

-Zirlanan harglar kullanihr, Tuglalar ile Oriilmesinde yapigtirma hare; tug-
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lanin gerecindendir. Sac ile tugla arasinda bir bosluk birakilir, Burass va-

pistirma harer ile doldurulur, Sac iizerine agilan delikler harcin yapisma-

s saglar ve kurutmayl kolaylastirir, Aradaki bosluk, yiiksek sicaklik
ne-denislzl-e meydana gelen genlssmelerin dengelenmesini saglar. Bircok kon-
vexterlerde, saca yakin kisum ‘tugla driilere¥ iizeri hargla kaplamir. Bu har-
can®cok iyi yapistimlmas) gerekir. Sikistirma icin, ic boslugu veren bir
takoz modeli kullanmlir. Bu sekilde yamlan astarda onanm kolay olur ve
kurutma c¢abuklasir. Zaman kazanilmis olur, ! .

Konverterin taban astar1 30—100 dokiime dayandigt halde i¢ astari _
300—400 dokiume kadar dayamr. ‘ -

-

3 — KURULUSU :

Konvertere ergimis maden va yiiksek firindan veya kupol ocagindan
2elmektedir, Bilyiik kuruluslarda yiiksek firinla birlikte galigihr. Ancak,
yilksek firmin verimi konvertere gére yilksektir., Ayni zamanda gah_gma,m
devamhdir, Konverter ise aralikl cahgir, Bu ylizden, konverterle yukself
Zirm doBrudan dogruya baglanamaz, Arada bir veya iki tane, bekletici
ve karistiricl biiylik depo kullambr. Yiiksek firindan alnan sivi maden by
depolara doldurulur. Bu depolarin iyl 1tiimas1 zorunludur, Sgakacak ge-:
nellikle gazojen gazidir, Bu depolar yardim: ile konverterin bagu1351z g:-ah‘s_- :
mas1 saglanmig olur. Ayni zamanda depodaki madenin bilesimi diizenli bir

“duruma gelir. Bununla beraber, gelik dékiim atelyelerinde konvérterlgr
- kupo! ocallarindan maden alarak galisirlar, Bu yéntemde de uygun bir

diizenleme gerekir.

‘Kupol. Oecakiar:
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s1vi maden kupol ocagindan konvertere bir pota ile taginabilir. Bundan
‘pagka, kupol ocag ile konverter arasina, sivi madeni getiren bif oluk dii-
_zeni kurulabilir. Pota ile tagimada kupolden doldurulan pota konvertere
- getirilir. Konverter egilerek sivi maden igine bogaltilir. Ancak bu durum.=
i da 151 kaybi gok olur. Oluk yardum ile yapmlan aktarmada Sekil 4.6 daki
' fbir sistem kullamlabilir. Iki kupol ocagl Oniine i¢ konverter yerlegtiril-
mistir.unpol ocaklar1 ile konverterler oluklarla birlestiriimigtir. Konver-
" ' ter kﬁpol ocagindan daha dislik diizeyde oldugu igin, maden kolayca kon-
! vertere akar. Bir kupol ocagt iki konvertere maden verebilir. Diger kupol
‘ocagl ile konverterin onarimi, {iretim aksamadan yapilabilir.

4 — CALISMASI VE YONETIMI :
Konverter calismaya baglamadan Once 1200°C ye kadar 1sitilmalidir.
ECahsma arasindaki ylikleme, elde edilen celizin konverterden bogaltilma~
ismdan birkac dakika sonra hemen yapiimahidir, Bu sekilde konverterin
sofumasl Snlenmis olur. '
~ Siv1 maden doldurulurken konverter Sekil 4.7.a daki duruma getiri-
lir. Bu sekilde doldurma kolaylagir ve hava deliklerinin sivi madenle ka-
panmasina engel olunur.

Thomas yonteminde sivi madenin yitklenmesinden once, konvertere

. .madenin %12—20si kadar iri parcalar halinde yanmig kiree konur., Ki=
re¢, bazik curufun olugumunu saglar. Yiikleme iglemi tamamlanmca, ha-
'va verilerek konverter diisey duruma getirilir. Cegitli elementlerin oksit-
lenmesi ile artma islemleri baglar. Oksttlenen, e]ementlerin meydana ge-
tirdigi 151, madenin sicakhgim yilkseltir, 1250°C crvarindaki maden 1530°C
ye yiikselir. Bu yiizden, konverterde yakacak gerekli degildir. Oksitlenen
_elementlerin etkisi su gekilde olur. 1300°C deki .ergimis madenin sicak~
“hgm, % 1 oramnda yanan silisyum 203°C, fosfor 156°C, mangariez 50°C,
demir 30°C,. karbon 27°C kadar yiikseltir, Ergimis madenin sicaklig1 ar-
tinea, bu sicaklik yitkselme deZerleri azalir. Ornegin, 1500°C de silisyumnun
yitkselttigl sicaklk 160°C ye iner. -

‘Aritma iglemleri baglaynca, (yani ocak cahginca) konverterin agzin-
dan koyu kirmmz (kizil) kahverengi dumanlarin giktign gorilir. Demirin
oksitlendigi bu siire 2—3 dakikadir. Sonra kivilermiar meydana. gelir. Si-
lisyum ve manganez yanmaktadir. Silisyum cabuk manganez yavag oksit~

" lenir. Kivilaimlarin devam siiresi, % 2 silisyum igin 8 dakika, % 1,5 silis-
yum ‘icin 6 dakikadyr. Meydana gelen oksitler 8i0,, MnO ve bir miktar FeG
halinde birlegserek curufu meydana getirir. '
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Madenin sicakh@ ¢ok yiikselmigtir, Karbon yanmaga baslar. Cok 1y
Jak bir alev ortaya gikar. Konverterde bir titregim olur. Sonra g parr .
kisalarak kaybolur. Siresi 6—10 dakikadir. Karbonun yanmas bitip e\lrler
le;' kaybolunca koyu kirmizi (kizil) kahverengi dumanlar ¢ikmagg baalev-
J?emir oksitlenmege baglamgtir. Bessemer yijnterriinde hava hemensﬁr‘
silir. Ciinkil ariima iglemleri bitmigtir. Hava verilmesinin devami demjr?- :
oksitlenmesine neden olur. 3 ——

Thomas yonteminde karbonun yakimasindan sonra fosfofun uzak-
lagtimlmasina gegilir, Havamn basinel’ arttirilarak 2,5—3,5 Kg/cm?. ye ¢i-
karihir. Bu sekilde 2—3 dakika hava verilir. Fosforun oksitlenmesi sag~:
lamr. Fosfor oksidi, kirecle birlesip kalsiyum fosfota doniigerek é,yrlhrt

‘we curufa karigir, Bu arada bir miktar kiikiirt de aymlarak curufa karigm,

Fosforun yakilmasindan sonra hava durdurulur. Konverter e,c“,dlerekﬂE
cur_uf bogaltilir. S1vi madenden 6rnek alinarak analizi yapilir. Analiz so-?
nunda gerekli goriilen elementler gerekli miktarlarda katilargk istenen:
bilegimde celik yapilir. Ayni zamanda fazla oksitler giderilir, yani rediik-|
lenir. Katimlar, ferrolar halinde konverterde gerceklegir. Ancak baz ka-'f
“tinlar potada da yamlabilir. Konverterde hazirlanmis olan celik, bogaltila- .
rak alimir. Sekil 4.7 de konverterin yiklemmesi (a), calisma durumu () :
we bogaltilmasi (c) gOrillmektedir. B . S

A
N\,
RN /9/&

Sekil 4.7 Konverterin yﬁklémpe (a), calisma (b) ve
’ bogalma (¢) konumlari

. K?nverterde arntma iglemlerinin top]anﬁ sliresi 20 dakika'cn'rarmda-
dir, Yiikleme ve bogaltma islemleri ile bu siire 30 dakikaya kadar gikar.
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' ‘ l ™ 45 — OKSHEN KONVERTERI :
% miktarlarina gére yanma I S

e e e ‘ ‘ : 1 — TANITILMASI :
stirelerini veren bir grafik gdrilmektedir. Ornegin % 0,5 oranmdaki silis- - -

yumun jkinei dakikanm iizerinde tamamen yandigl, manganezin ise 6 ve

7. dakikalardan sonra bile bir miktar kaldi1 agikea goriiliiyor. ‘

* Sekil 4.8 de Thomas ydnteminde elementlerin

Thomas konverterinde degigiklikler yapilarak Q}(sijen Konvert.exl'i or--
taya cikarilmigtir, Sekil 4.9 da gorildigu gibi Eiuzgun_ d}lruma getirilmis,.
agrz kismimn egikligi kaldimlmigtir, Hava yerine, arihi % 98—99 olan

‘ i e N e e c¢mis ikili bir boru ile ma-
oksijen iiflenmektedir, Basingli oksijen igice ge POTH
¥ deniil vizeyine verilmektedir. Boru, su ile sogutulur, Bu yintemle elde
N . | edilen celiklere Oksijen Celikleri denir. Bu yontem ilk kez 1952—53 yilla~-
®. \\ ] ' ] : ' rmnda, Avusturyada Linz ve Donawitz isletmelerinde kullamlmaktadir,
A =N . T ‘ Genellikle 60—200 tonluk olarak kurulurlar. Konverterin ?li;ﬂklsbni
‘ \““‘*Q@m | . " -~ gelik sactir. ¢ kismi 1siya dayanikh gereclerle astarlanir. Cofunlukla ba-,
2 ¥ T ) ~ | - | _ . gik astar kullamhr. ‘ ‘ |
. . . . "'u.\ - i N ‘ . r-"_——_ .
b N [ N\ g{i o : Oksijen borusy - y
N j 4 N - 18 A o : : <
190 Te "k
Ny \\ § '
%\@ \\ b, \ ! -
NS M4 :
o, [ QG_:\. I
0 1 2 3 4 5 £ 7 Y s 0 1 12
) Sire dekiia :
‘ ' d
Sekil 48 Thomas ydnteminde elementlerin miktarlarl ve yanma siireleri : S e "
. . Magnezit / ' deligi
I , | . ‘ . tuﬂa . ‘
. Bessemer yinteminde fosforu az (% 0,1), silisyumu cok (9% 1-2y ‘ : : el sac
b Thomas yénteminde fosforu cok (% 1,7—3), silisyumu az (% 0,2—0,6) : o . o ke
: " ddkme demirler kullaniir, Bessemer ySnteminde kiikiirtiin de az olmasr. ' ‘
Hi (% 0,05) istenir. ' /
Bir ton ‘diik'me derﬁirden ortalalﬁa 900 Kg. celik, 200 Kg. curuf elde Ara adar
edilir. Thomas curufu oglitiiliip elenerek gitbre olarak kullanilir. Tarim . — — —— —— Curuf
1 igin yararll bir yan {rindir, . - - = ———— - -
i ' S . ) \— - -~ —— = Sivi geli
I Thomas celiklerinin Szellikleri, ayni miktardaki karbonlu Martin co- , Fauigma astan i ‘
g1 . . Lt o L - . . . :
f- liklerine goire diisiik ise de, daha ucuz elde edilirler. Profil demirleri, cubuk
1 ve tel cekimine elverislidirler. Demiryolu raylarmmn yapiminda da kul- .
laniliriar, : ) Sekil 49 Oksijen Konverter!
. o S ' I o S 65
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Oksijen Konverteri digerlerinde oldugu gibi egilebilecek gekilde ya-

taklandirilmigtir, Yikleme agiz kismuindan yapilir. Elde edilen gelik yan- -
daki maden alma deliginden bogaltilir.

35 tonluk bir konverter icin, yiikseklik 7,4 m., ic cap 2,7 m., astar ka-

Iinlhig 60cm olur. Bir astar 25—50 bin ton celigin elde edhlmesmde kul-

Janmlabilir.”.

Oksijen konverteri dik durumda gallgug} gibi yatzk cahganlar da va-
pimugtir. Bunlar ilk kez Isveg’te kullamimistr. $ekil 4.10 da yafik ¢alhsan
bir oksijen konverteri goriiluyor. Bunlar dik-olarak doldurulur, yatik ola-
rak cahgir, Calisma sirasinda yatayla 17° lik a1 yapar. Oksijen borusu-
. nun eg1k11g1 23° olur. 30 tonluk bir konverterin boyu 5,6 m., dis cap:
5,6m. ve astar kalinligi 60 cm. dir. Ekseni etrafinda 30° aq ile doner.
Yiikleme, calisma ve bosaltma durumlarina getirmek igin, diger konver—-
terlerde oldugu gibi egilebilir durumda yataklandirilmigtrr.

Filiz ve Xrec taygr
yikleme Konumu

S raden Yikleme
konumu

Oksijen §
Ty h ¢

Sekil 410 Doner i:onverter

. 2 — CALISTIRELMASI :
Dékiime hazrianan konvertere SIV1 madenie beraber hurda yiikle-

€6

nir. Oksijenin iiflenmesi ile yanan elementlerin cikardify 1s1, madenin s
cakligim cok ylikseltir. Yitklenen hurda bu sicakligy uygun dereceye indi-
rir. Hurdanin miktar: yanan elementlerin 151 verme giiciine baghdir. Ozel-
likle silisyum miktari gz Oniine almr. Sivi madendeki silisyum miktart
arttikea hurda miktari da artar. Ortalama olarak sivi madenin % 20—351i
kadar olur. Ayrica demir filizi de yiiklenmektedir.

Konvertere &nee hurda konur, sonra sivi maden doldurulur. Sabit
konverter diigey, doner konverter ise yatay duruma getirilir. Oksijen bo-
rusu gerekli yikseklife ayarlamir Oksijenin iiflenmesi baglatihr, Oksijen.
borusunun maden yuzeymden yiiksekligi, aygitin tipine, yiiklenen hurda
miktarina, oksijenin miktar ve basincina gbre tesbit edilir. Isletme dene-
meleri de gz dnine alimr, Genellikle bu yitkseklik 30—150 cm. arasinda
olur, Oksijenin basmcr dik konverterde 6—15 Kg/em? doner konverterde
3 Kg/em? dir. Bir ton celik i¢in oksijen miktar1 60 m3. kabu! edilir. 100
tonluk bir konverterde, 64 mm. capinda bir borudan 200—225 ms./dak.
oksijen iiflenir. Bazi oksijen konverterlerinde, iiflenen oksijene kire¢ toz-

" lar1 kanstirilir, Bu sekilde fosfor ve kilkirtiin daha iyi giderilmesine yar-
-dimer olunur. '

Utlemenin baglamasi fle yukaridaki bir depodan yanmis kireg, fliiors-
pati, demir oksidi (tufal) yiiklenir. Yanmis kirec miktar: curufun baz

. . CaO |, - T

derecesi ( 'aO ) ile artar. Baz derecesinin (3) olmasi uygun gdriiliir.
i O, .

Borunun agzmdan hizla {iflenen oksijenin etkisi ile maden karigir ve

elementlerin oksitlenmesi baglar. Demir oksidin bir kismu eriyigin icine

dagilir. Karbon yanarak CO ve CO, durumuna gelir. $iddetli bir kaynama.

- olur. Ayni zamanda Si, Mn, P, S de oksitlenir. Oksitlenmeler Thomas

konverterindekine benzer. Meydana gelen oksitler curufa karigir.

’ Kar'bon yaninca, {ifleme sirasinda’ goriilen tozlu ve kirmiz kahveren-
gi duman azahr. Oksijen iiflenmesi durdurulur. Ufleme borusu yukari ce-
kilir. Konverter egilerek madenin sicaklifi daldirma prometre 11e oleliliir.
Sicaklipin, az karbonlu gelikler icin 1600—1610 °C olmasi uygun goriliir.
Sicakhik yiiksek oldugu zaman hurda katilarak diigliriiliir, Az olursa oksi~
jen iiflenerek yiikseltilir. Sivi celikten 6rnek almir. Analizi yapihr. Kar-
bon fazla ise, oksijen {iflenerek yakilir. Celigin istenen bilegiminin saglan-
‘masi 1gm gerekli katimlar yapiir. Nikel, molibden, bakir konverterde ka-
r1§t1r111r Ferrolar (Fe-Mn; Fe-Si) aliminyum ve kok (karbon vermek
igin) siv1 gelik potaya alindiktan sonra, potada katilir. "

Bir dokiim 30—50 dakika slirer. 24 saatte 40—50 dokiim yapilabilir.

‘Dokiim bitince konverter temizienerek veni dokiim igin hazirlanir,

. 6T




4.6 — SIEMENS - MARTIN OCAGI:
1 — TANFIILMASI :
]

Siemens - Martin Ocagl celik elde etmede ku].lanﬂ‘an bir ocaktir. Ozel-

likle, cok diisiik degerdeki hurdalarm ergitilmesinde yararh olmaktadcir.
Bu ocak, Siemens’in buldugu 1sitma sisteminin Martin tarafindan 1865 yill
cvarinda, uygulamast ile meydana gelmistir. Ocagin tabam lizerine yuk-
Jenen gereclerin aritilmasi ile gelik elde edilir. Yiiklenen gerecler, cesitli
celik hurdalar1 (parca, kirpmti, talag, v.b.), sivi ham demir -ve katik mad-
deleridir. Gaz yakacak ve hava, 1s1tre1larda (rekiiperatiirlei’*de) wisitilarak -
.ocaga gonderiliv. Yanma ile 17002000 °C sicaklik elde edilir, Gaz ya-
kacak bir ek kurulugta hazirlamr. '

. Siemens - Martin ocag 15—300 tonluk olarak yapilir. 75 tondaﬁ yu-
kar1 olanlar devrilebilic durumda olur. Bu gekilde, maden alma deliginin
acilp kapatilmast ortadan kaldirihr.

vakit olarak genellikle gaz yakacaklar kuilamlir. Engok kullanilan
jeneratér gazidir. Yiksek firmm gaz tamamlaylel yakit olarak kullaml-
maktadir, Jeneratdr gazimn bilegimi: % 25 COY % 5 CO,; % 15 H ve hid-
ro karbonatlar; 9% 55 N. civarmdadir. 1m? it 1400 kalori (K. cal) verir.
"Amerika’da mazotla 1sitilan bilylikk ocaklar yapilmigtir. Bunlarda yaka-
cagmm isitilmast sorunu ortadan kalkmostir, . ‘

Siemens - Martin ocaginda harcanan yakitin maéliyeti, elde edilén ce-
Tigin maliyetinin % 4 i1 oranmdadir. ‘ . oy

- Bu -ocaklar, asitik veya bazik astarla caligirlar., Asitik astarla cahs-
mada fosforu az gerecler: kullamlir. Bazik ocaklarda ise fosforu Qbk olan
diisiik degerli gerecler ergitilirler. Asitik y6ntem giinlimiizde ¢ok az uy-
gulanmaktadir.

Siemens - Martin ocagimn :
- Ucuz geregleri (Talag, krpinti, fosforu cok, v.b.) degerlendirme,
Ayi kalitede celik clde etme, '

}De{gigik bilesi-mlefde alasim celikleri hazirlama {Cr, Nj, v.b.) gibi tis-
tiin 6zellikleri yamnda : ' :
Kurulug harcamalarimn yiukselkligi,
1Cah§mas1n1n yavaghg,
"“¥akacak icin yapilan harcamalarm, Ornegin konvertere ghre folla-
hg1 sbylenebilir, -
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Hava isiticlars
e, Yealat isifieclari

Frgitme kismi.
‘b, Hava ve yakacak girigleri. -
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2 — BOLUMLERI :
Siomens - Martin ocof asafadaki blimlerden meydava gelir :

a) TABJAN + Sekil 4.11. a otagin tekne bicimindeki alt kismudir. Ma-
den bu kisma yiiklenir, ergime ve aritma iglemleri burada olur. Olglileri
ocagn biiyiikliigine gore degisir. Ornegin, 60. tonluk bir ocakta, boyu
11 m. genisligi 4m.” 100 tonluk bir ocakta ise boyu 24m. genigligi 6 m.
olur. Tavann saglamhg bakimindan, geniglik az tutulmaga cahglir. Ocak
icindeki stv1 madenin yiiksekligi, asitik ocaklarda 40—75 cm., bazik ocak-
larda 35 cm. olur. Bazik ocaklarda, madenin curufla temasim arttirmak
i¢in swa yiiksekligi az tutulmaktadir.

Tabamn alt kismi, cesitli profil demirleri ile desteklenmis celik pia-
Kalardan meydana gelir. Bunun iizeri 1stya dayamkl gereclerle kaplanir.
Asitik ocaklarda iki veya Ug kat silis tuglast dogenir, Ustil 30 cm. kalin-
bgnda, % 3—5. killi silis hara ile sikistirlarak kaplamir. Taban kahn-
1 duvarlara dogru artar, Ortas1 cukur bir tekne bicimi olusur. Bazik
ocaklarda manyezi veya kromit tuglalar: dogenir. % 5 katran baglayicth

manyezi veya dolomit harci ile kaplamr, Bunlarda taban diiz olur. Ne- -

deni, curuf ile temasin cogalmasidir. Ocak tabani, maden alma delifine
dogru hafifce egik olur. Cok iyi hazirlanmig olmas1 gerekir.

b)Y OCAK DUVARLARI: Ocagm dbrt duvar, dokme demir plaka-
larla sariimis ve digtan profil demirleri ile desteklenmigtir. Asitik ocak-

larda silis, bazik ocaklarda manyezi tuglalar ile ériiliirler. Ancak, ucuz
olmas icin #ist kisumlar hazik. ocaklarda da silis tuglas: olur. Alevlerin cok-

geldigi kusmmlarin, cekmesi az olan tuglalardan oriilmesi uygun goriiliir.
Sivi madenin basmcina daha iyi dayanabilmesi icin, alt kisimlari daha

kahn yapihr. Alt 40 cm. {ist 70 cm. cvarnda olur, Baz bilyiik ocaklarda

duvariar su ile sogutulur. Uzun duvarlardan birinde maden alma deligd,
digerinde gbzetleme, curuf alma ve yiikleme kapilar bulumur. Kalkip. ine-
rek aglip kapanan bu kapilarm sayisl 3—5 adettir. Dar duvarlarda hava
ve gaz girigleri bulunur. Ustte hava girisi vardir, biraz daha genigtir. Alt-
tan gaz gelir. Alev maden iizerine yonelir. Sekil 4.11. b. Ayni girig kanal-

~lan, eikig gbrevini de yapar. Bir taraftakiler yanma yaparken, karsi ta-

raftakiler sicak gazlarin ¢ikigimni saglar. 30—40 dakikada bir, hava ve ga-
zin gelisi ile sicak gazlarin crkigt yon degistirir. Bu degigsme 6zel bir dii-
zenle saglamr. Sekil 4.12 bu dizeni ve_dolagimi gbstermektedir.
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¢y TAVAN: Ocapin tavam silis tuglalan ile oriiliir. Kahnligt 30 cm.
wolur, Hafifce dis blkeydir (Sekil 4.11. ¢). Celik iskeletlerle saglamlastir-
dir. Ocak duvarlarina baglamnr.

Tavamn sivi maden ylizeyinden yuksekhgl 2m. kadar olur, Blr tavan
2000 dokiime kadar dayanabilir.

d) ISITICILAR (Rekiiperatrier): Bir ocakta 4 tane sthict vardir.
Selkil 4.11. d ve e. Bunlardan ikisi (d) havayi, ikisi (e) gaz yakiti wsitirlar.
Isiticalar, icine ¢apraz olarak tuglalar konulmus odalardan meydana gelir.
Gaz, hava ve sicak baca gazlam tuglalar arasindan dolagir. 60 tonluk bir
«ocak icin, yigilan tuglalarm- yiiksekligi 6 m. dir. ic isimdaki hava 1siticr-
larmin (@) kesit alam 14 m? dig kisimdaki gaz siticilarmin (e) kesit alan:
ise 11 m?2. olur. Isitict baca gazlarimn cekimi yitksek bir baca ile saglanir,
Havay1 kuvvetli bir vantilatdr diizeni verir. Ocaktan cikip isitieilara gelen
gazin sicakhgy 1580 °C civarindadir. Bununla 1siticimn st kisou 1200—
1300 °C, alt kKismu 300 °C cvarmda 1smir. Isiticllar 75—600 dokimde- bir
temizlenir,

€) YON DEQISTIRME DUZENI: Sekil 4.12 de giriilen bu diizen,
hava ve yakacagin, ocagin bir tarafindaki girislerden kesilerek diger ta-
rafina gevrilmesini saglar. Bosalan kanallardan, sicak baca gazlarin ¢i-
kst baslar, Sekil 4.12 de H,, H, hava sitialari, G,, G, gaz 1siticilaridir. Se-
kildeki konuma gore, H, ve G, de 1smip (gaz 1000 °C, - hava 1300 °C ava-
rinda) ocaga girmektedir. Ocaktan ¢ikan gazlar H, ve G, de dolagarak on-
Jan 1mtiv. YOn degistirviciden gecerek bacaya giderler. Diizen icindeki ke-
siciler (I) durumdan (II) duruma getirilince, hava ve yakacak gazin ydnii
H; ve G;ye déner. Ocaktan ¢ikan baca gazlart H, ve G, 1stticilarina gelir.
‘Onlar: 1sitarak bacaya gegerler. Yon degistirme 30—40 dakikada bir olur.

3 — SIEMENS - MARTIN OCAGININ CALISMASI:

Bu ocaklarda calisma asitik .ve bazik olur. Ancak daha c¢ok bazik
yontem kullaniimaktadir. Ocagin yiiklenmesi ve yakimasi ile beraber,
ergitme ve artma iglemleri baglar. Amtmadan sonra oksitler giderilir.
Daha sonra, istenen bilesimde gehgln elde edilmesi igin gerekli olan ele-
mentler katilir, . ¢

a) YUKLEME: Siemens - Martin ocagma yiiklenen gerecler degisik
oranlarda ¢elik hurdalar1 (parga, kirpint:, talas, v.b.), kati ham demir,
s1v1 hamdemir, demir filizi, kirectagindan (veya kireg) meydana gelir. Ba-
zan yalmz gelik hurdasi veya yalmz sivit ham demirle caligtig da gdriiliir,
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;Ancafk', encok uygulanan sgekil, celik hurdast ve stvi hamdemir Karisim
olur. Buna bir miktar kati ham demir katiir, Hurda ve sivi maden orani,
gok defa yaryariyadi.

Biiyiik ocaklar +yiiksek firin yamnda olur. Sivi hamdemir yiiksek fi- .
rindan alimir, Sivi madenin kupol ocagindan alindign kuruluglar da vardir.

Ocagm yiiklenmesinde Once, curuf yapicl olarak kiregtag taban {ize-
rine yayihr. Eger konacaksa, filiz kirectagimin {istiine dagitilarak yitkle-
nir. Celik hurdalaf bunlarin iizerine konur. Diizenli bir sekilde yayilir.
Bazan Kirectagimm cgelik hurdalarimin lizerine yayilarak yiiklendigi de g6-
riiliir. Kiregtaginin miktari, bilesime bagli olmalkla beraber % 10 (% 5—6),
oraninda kabul edilir. Kire¢ sgeklinde konunca, bu miktar azalacaktir,

(% 3—4). Demir filizi miktar;, karbon miktary ile diger oksijen verici

kaynaklara baghdir. Genellikle %'0—25 arasinda alnir, Sivi hamdemirin
cok olmas halinde, karbon yiizdesi Qogalacaglndan, demir filizi miktar: da
artacaktir. Bu durumda, bir miktar demir filizi, madenin ergimesinden

, sonra katilir, Bunun i¢in sicakhfn yilksek olmasi gerekir, Uygulamada

150 tonluk bir ocaga 2,5—3 ton demir filizi yiiklenerek % 0,4 civarinda
karbon yakilabilir,

Ocaga katt ham demir, ¢elik hurdasmin iizerine, ocagin ¢alismasl ve
ergimesinin baglamasindan sonra tyiiklenir. Sivi ham demir bundan sonra
doldurulur. Bu siirede. ¢elik hurdasy ergimis olacaktir.

Siemens - Martin ocaginda yiikleme iglemleri, boyu 2m. olan hiiylik
bir kepce ile’ yapilir. Kepge doldurularak ocak igine sokulur. Ters cevrile-
rek bogaltihr ve gekilir. Kepcenin hareketleri bir gezer ving ile saglamr.
Az miktardaki katim maddeleri kiirekle yiiklenir.

b) ERGIME VE ARITMA : Celik hurdalar yliklendikten sonra, ocak
¢aligmaga baglatilir, Oksitleyici alevler madeni isitir. Ergime baglar. Er-
gime ile baraber oksitlenmeler de baslayacaktlr Oksitlenmeyi saglayan
kaynaklar gbyle sxralanablhr

Hurdalarin uzermdekl oksitler (pas), .

Demir filizleri (tufal, briket filiz, zinterlenmis filiz),

Kiregtaginin cikardign CO, gaz, _ T

Alevlerin oksitleyici ortamai,
Curuftaki oksitler (FeO, MnO, v.bh,),

’




Hurdalarin ergimesi ve sivi hamdemirin yiiklenmesi ile kireg, demir
oksitleri, silisyum, mangenez, karbon, fosfor arasinda reaksiyonlar baglar
ve hizlamr. Once silisyum oksitlenir. Manganez, ayni zamanda, ancak da-
ha yavag olarak oksitlenmeye devam eder. Manganez oksit, silis ile birle-
sir. Silisyum ve manganezin biiyiik kismi oksitlenince karbon yanmaga
baglar ve bir kaynama gdriiliir. Kaynama karbonun yanmas: biterken ke-
silir. Ka:gbgn miktarr % 0,2 ye inmigtir, Bundan sonra fosfor oksitlenir.
P.O; haline-gelersk kirecle birlesir. TUclil kalsiyum fosfat (3CaO + P.0,)
meydana getirir. Curuf ne kadar bazik ve oksitleyici olursa blleglmde ka-

lan fosfor miktar: o kadar az olur. Bu arada, kiikiirtlin ayrIImasx ‘bazik
curuf ile hizlamr. Kalsiyum ile birleserek (CaS) curufa geger. Ancak,

uygulamada kiikiirt % 0,2 den agaf inemez.

Ergiyigin {izerinde silisyum, demir, manganezle asidik bir curuf mey-

dana gelir. By, gazli ve kabarik bir curuftur. Toplamp bosgaltihir. Yerine

" bazik bir curuf olugturulur.

Oksitlerin 6zellikle demiroksidin indirgenmesi icin énce ergiyigin si-
caklifgz: bir miktar arttirilir, Ferre silisyum ve ferro manganez katilarak
oksitler giderilir. Bunun i¢in bazen -aliminyum da kullamlmaktadir.

Gerekli analiz ve deneyler yapihr, Istenen bilegimin elde edihﬁesi icin
gerekli goriilen katimlar yapihr. Islemler tamamlaninca yeniden deney-
ler uygulamr. Gerekiyorsa yeni katimlar yapihr.

~ Celik hazir olunca biiyik bir botay‘a ahmir, Buradan diger potalara
aktarihr. Baz durumlarda, maden ocaktan potalara, kupol ocaginda ol-
dugu gibi, sra ile alimrsa da bu yéntem pek uygun gorillmemektedir.
Toplarﬁ iglemlerin siiresi ocagn biiyiiklifline gbre dedigir. 50 tonluk
bir ocak igin bu siire 8 saat civarindadir.

. Agagidaki 8rnek ocagin iiretimi hakkinda bir fikir verebilir:

% 3,6 C.Iu 20" ton ddkme demir; % 0,5 C.Iu 20 ton demir hurdasy;

3 ton demir filizi (% 70 Fe.0,) ve 4 ton kiregtasi harcanarak % 0,3C.Iu
celik alinmaktadir. Ayrica, 5 ton curuf meydana gelir. Curufun % 20 si
demir OkSIdl diger kismi silis ve klregtlr.

c) POTA CELiGt YAPIMI : Siemens - Martin ocagmm tabamna er-

gitme potalan mralanm;s ve bunlarin igcine konan malzemenin ergitilmesi
ile iyi i;'zellikte celikler elde edilmistir. Bunlars pota celikleri denilmistir.
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4.7 — POTA. OCAKLARI:

1 — TANITILMALARI :

Bu occaklarda, maden ve alagimlar bir pota igine konarak ergitilirler,
Potanin etrafindan verilen 1s1, maden veya alagimm sicakhgin yiikseltis,

- Yeterli sicakliga ylikselince ergime .gerceklesir. Maden yakacakla bir ara-

da degildir, Alevler ve gazlar madene degmemektedir., Bu yiizden made-
nin bilegimi bozulmaz. Pota oezklar geglth a1a§1mlarm vapilmasina elve-
riglidirler, Celiklerin, cesitli dokme demirlerin, baer, aliminyum, mag-
nezyum, v.b. alagimlarmin ergltllmesmde kullamhrlar.

2 — BOLUMLENMELERI :

Pota ocaklar, sabit veya dbner olarak kurulablhrler Bu ocaklar dort
grupta toplanarak incelenebilirler ;

a) Kok kiomiiril {le ¢alisan pota ocaklari,

b} Siv1 yakacaklarla (akaryakitla) calisan pota ocaklari,
~ ¢) Gaz yakacaklarla gahigan pota ocaklary,
- d) Elektrik enerjisi ile cahgsan pota ocaklar.

a) Kok Komiirii ile Cabsan Pota Ocaklar :

Kok kémiirii ile calisan pota ocaklari, Yer Ocaklan ve Doner Pota
QOcaklary olmak lizere iki boliime _ayrilabilirlers

I) Yer Ocaklar : Bunlar atelyenin tabammna yerlestirilivler. Ust yii-
zeyleri yer ile ayni diizeyde olur. Zorunlu durumlarda 20 cm. yiikselkte ola-
bilirler. Bu yiikseklik, potanin bir kaldirma aygiti ile ¢ikarlimast halinde
T0cm. ye kadar cikabilir, Ocagin sekli silindirik olmakla beraber, kare
pirizma biciminde olanlar: da kurulup kullanmilmugtir. Kokun yanmasi, dn-
celeri biiylik bir bacanin gekmesi ile saglaniyordu. Bunlara, Dogal Cek-
mel] Yer Ocaklan adi verilmektedir. Sonra vantlatér kullamlmaga bas-
landi. Bu ocaklar, Ozellikle alasimlarin ergitilmesinde uzun yillar kulla-
mlmiglardir, Bu giin yerlerini daha gelismis ve calhstiriimalarn daha az
yorucu olan bagka ocaklara birakmaktadirlar. ]

Sekil 413 de vantilatdrle cahisan iki sﬂmdimk ver ocagl gorulmek-
tedir. Bu ocaklar, tek olarak yapildiklan gibi, iki veya daha c¢ok sayida
yanyana da kurulabilirler. Kapasiteleri genellikle degisik olur, Gerek du-
yulan kapasitedeki caligtirihr, Bazen beraber galistiklar da olur, Sekilde
gorilldiigit gibi ocak gévdesi (a) isiya dayamkli gereglerle oriilerek mey-
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b dana getirilmig ve gelik sac dle sarilmistir, Saca yakin kisimlar ve kiilliik
'kismi daha dilgiik Szellikte tuglalarla oriiliir, OcaZin gapi, kullamlacak °
ergitme™potasinin gapina gore secilir, Potanm dig kisminda 10 ar em. lik
kémir boslugi birakilir. Boyu da pota boyuna gdre ayarlams,~Ocak giiv-
desi, alt kisimdaki 1zgaralarla (b) son bulur. Bu 1zgaralar cubuk geklin-
dedir ve yerlerlnden cikarlabilirler. Izgaralarin alti kiillik (e) kismidar,
Ku}.lugun on kismu bir kapakla (d) kapatilmustrr. Kapak bir bogluga (e)
aciir. Boslugun iizeri 1zgaralarla (F) drtillmiigtiir. Ocagim st kismi plaka-
larla (1) kaplanmstir. Bombeli yamlmig olan ocak kapag: (h), lstiinde .
bulunan kanca yardum ile, bu plikalar iizerinde kaydimlarak ag¢ihp ka-
panir. Kapak dokme demirden dokiilmiigtlir, Pota (p) ocak 1zgaralan iize-
rine konan althfa (t) oturur. Althk 6zel olarak yapilmig bir tugladir.
. Geregmde buraya normal ates tuglast da konabilir. Vantilatérden (z) ge-
''''' ‘ . len basmch hava, hava kanahndan hava deligine (k) oradan kiilliife gecer.
Izgara aralarindan ocak igine girer ve kok kémirtini yakar. Baz: ocaklarda
vantilatdr sabit olmaz. Kiillitk kapagindaki bir boruya baglanmr. Caligma
swrasinda verlegtirilir. Ocak acilirken yerinden alimr. Dogal gekmeh ocak-
larda bu kapak yoktur. Hava kiilliige buradan girer. Kokun yanmast ile
‘crkan gazlar, baca delifinden (m) girerek bacaya (r) gegerler. Baca de-
J1igi potammn iist kismma rastlar. Gaz toplayict (g) ocak kapagimm agil-
masinda cikan ve kapak etrafindan sizan gazlari toplayarak bacaya ulag-.
{irir. Pota bir kaldirie ile (v), ocaktan glkamhr Bir.cok yer ocaklarinda

bu kaldina bulunmaz.
Dogal gekmeli ocaklarda 3—4 saatte blI‘ pota maden ergltihr Vanti- -
latorlit ocaklarda bu sure 1/2—2 saattir.

QOcagin Olgiileri kullamlacak potaya gore tesbit edilir, Potalar numa-
rali olur. Numaralar potamn aldigr bronz miktarim gdsterir. 50 numara
pota, 50 Kg. bronz alacak demektir. Bu pota i¢in yapilan ocak da 50 nu-
maradir. Potalarda ergitilecek diger maden ve alagimlarin miktar da bu-
na gore hesaplanabilir. Ornegin, 50 numara bir ergitme potasi, 20 Kg. a-
varinda alliminyum ergitecektir. | o ‘ ,

- Ocagin (;ahstlrlhnasmda, bosluk kismi iizerindeki izgaralar acilarak
agag inilir. Kiillitk kismi temizlenerek ocak altindaki cubuk 1zgaralar yer-
<Jegtirilir. Van®ilatér sabit degilse, buradaki yerine konur. Kapagin etrafi
camurla sivamr. Ocak 1zgaralar: {izerine pota althg yerlestirilir, Efrafina

: kok komiiriinii yakacak olan tahta parcalar: konur. Bunlar ateglenir. kok-
: T komiirii yiiklenir. Kémiir yamnca, pota althfimn {istii agilarak, madenle
doldurulmus olan pota yerlestirilir, Potamn etraft kok k&miirii ile dolduru-
larak ocaik_kapaél kapatilir, Vantilator calistimlarak hava verilir. Ocagm

i

Vantilatsr,

». Pota. )
v. Kaldirma aygit.

Z,

Plakaiar,
k. Hava delig
m. Baca delig

r, Baca,

Sekil 4.13 Yer Ocapn
I

e. Bogluk.

f. Izgara

g. Gaz toplayien
h. Ocak kapag,

Killiik,
4. Kiilliik kapagr,

a. Ocak govdesi.
b. Izgaralar.

C,
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calismas: baglamstir. Pota icindeki madenin ergidigi, ocak kapag: kenar—
larindan ve kapak uzermme agilimg olan delikten gilkan alevlerin renginden
anlagilir. Alev ve gazlarm rengi degigince, hava kesilerek kapak aralanir

Gerekirse yeni maden konarak pota doldurulur. Potanin etrafindaki k¢- -

miir, bara ile yerlesgtirilir. Izgara aralam kapanmigsa, bara jle vurularak
acilir. Potanmin etrafi yeniden kok kémiirii ile dol'dur;ﬂur Kapak Istaarf:l

larak hava verilir. Maden ergiyip tavlaninca, hava kesiljr .ve kapak apil Y
Dolu p.vota, ocak takimlarr yardim; ile ¢tkarilir. Seki] 4.14 de potanm lgf: -
rama ile ocaktan crkamhg goriiliiyor. Kavrama ‘tek kisi tarafindan ku;::

mimaktadir, Ceaktan Gikarlan pota, hazirlanmig olan pota-koluna yer. -

lestirilir. Madenin tizerindeki pisliklep temizleni i stvi
It Gader » temizlenir, E_’otadaki S1v1 maden ka-

S-{aakil 414 Yer ocagmdan potanm tek kisi
tarafmdan gikariimas;

o g'z;i{i;lmosoia_ ?rilnci llciilliik kapagi (d) acilir. Ocak 1zgaralar sira
e - Yeax 1cinde kalan kok kémiirler kiillitk kism i
soner veya sondiiriiliirler, ' e ner. Bu;ada

Pota ocaklarinda kullantlan kok komiiriini; 5 ‘
L _ ) runun kupol i .
dar iyi ozellikte olmasi gerekmez, ' po ocagindakl ka

N ?Eerl ocaiclarm{n callsmasinda fazla aksama olmaz, Kurulug kusuriar:
YO ise, en dneml aksama 1zgaralarin curuf baglamasidir. Bu durumda
1Zzgara aralart tikanir, havanm gegisi zorlagir ve azalir. Bu aksamanin gi-
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derilmesi igin, yukaridan bara ile vurularak 1zgaralarin arasmdaki curuf-
larm_giderilmesi gerekir., BSylece havanin gecisi ve yanmanin normalleg-
mesi saglamir. Ocagin calizmast iyi gizlenmezse, kOmiir yanar, potammn alt
kismi bosalr. Soguk hava potaya carpar. Bu durum potamn sogumamna,
hatta madenin donmasina sebep olur. Potamn 8mrii de azalir. Bumun igin
komiiriin yanmasimn iyl gézetlenmesi gerekir. Potanin ocaktan ¢tkaril-
mas) en yorucu iglerden biridir. Dikkatli oclunmaz ise pota, distirlilebilir,
Pota -kimhr, maden dokiliir, Ekonomik zararlar yannda tehlikeli kazalar
da olabilir, S81vi madene sokulacak olan bara, temiz, kepge, v.b. takmnia-
rm Onceden msitikmalar: gerekir. Ozellikle 1slak olmamalarma dikkat edi-
lir, Tersi durumlarda, patlamalar meydana gelir, kazalar olur.

Pota ocaklarinda harcanan kok miktar: fazla sayilir. Bronz, piring
Igin maden agirhgmm % 40—50si kadardir. Aliiminyum icin % 100 e ka-
dar cikabilir, Bu oranlar 6zel durumlarda daha da yiikselebilmektedir.
.  Gilnimiizde yer ocaklar1 az kullamimaktadir. Kokla cabisanlari ya=
mnda s1va yakit kullamlanlan da yapilmigtie, .
Yer ocaklari yaminda atelye tabam iizerine Kurulmus, kokla caligan,
sabit pota ocaklar da vardw. Sekil 4.15 bdyle bir ocag gostermektedir.

’ Sekil 415 Atelye tabani iizerine kurulmus,
h kokla cahsan bir pota ocagl .
Ocak i¢i 1s1ya dayamkl geregle Oriilmiig bir silindirfk sacdan meydana ge-
lir. Vantilatdrden (a) gelen hava ocak icine girer ve kok kSmiiriinii (b)
' yakar. Meydana gelen 1s1, althk (c) lizerine oturan potadaki (d) madeni
ergitir. Ocak, orfas: delik bhir kapakla kapatilir, Bunlarin da kullanilmalari
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] ‘ oo . zor ve yorucudur. Sekil 4.16 da bu gekilde kurulmus bir ocaktan pota ci- . ¢ - .
. ‘.‘ karihg goriiliiyor. Cikarma islemi iein iki kisi tarafindan kullanlan bir :
! "-|‘ il ‘kavrama gbriilmektedir, Bu ocaklarda potanin ¢ikarlmasimn zorlugu ya-
K |-| ‘I nmda, kokun kontrolii de yorucu bir islem olmaktadir, ;
MI |[ Boyle ocaklarda potanin cikarimas: icin bir ‘kaldlrma aract kullan- ‘ R
b L mak uygun olur. . : ’ -
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¥ Sekil 417 Kokla calisan bir déner pote ocag:

Sekil 4.16 Atelye tabanmdaki bir ocalita

' | : ' potonin ¢ikariimas: . ‘ ' j sini cember geklinde sarar. Buradan gelen hava diisey kanallar (d) yar-
i
r

dim ile 1zgaralarin (e) altina iner. Yanma knsmlna‘ acilan delikler (f)

I ) Diner Pota Ocaklari: Potamn ocaktan élkarxhgl gbk vorueu ve degigik yitksekliklerden hava vererek daha iyi yanmay: saglarlar. Pota
Wl P * | ZOr bir istir, Ayni zamanda, ocak sicaklifindaki bir potamin sofuk hava, | (g), bir althk aracilii ile 1zgara iizerine oturur ve yanlardan tuglalarla

ile karsilasmasi, cok erken yipranmasina sebep olmaktadir. Bunlar dii- | (h) desteklenir. Potanin azi maden alma deligine rastlatiir. Bu delik
i stntilerek, Dbner Pota Ocaklar: yapimistir. Bunlar tam dénme yapmaz- i arkada kaldigindan sekilde gbriilmemektedir. Ocagm iist kism ates tuglast
oy lar Ancak, icindeki svi madenin tamaminm bogalabilmesi icin- 180° c1- ile 6riilmis bir kapakla (i) kapatiir, Bu kapagin ortasinda birakilan bog-
' varinda dbnerler. Pota ocak icinden alinmaz, Ocak egilerek maden baska . luktan (j) yiikleme yapilir. Bunun etrafinda kdmiir koyma ve baralama
bir tasima potasma aktarilr. Boylece, hem madenin almmas kolaylagir, delikleri (k) bulunur. Sayilar {ic veya dort tane olur. Potay1 destekleyen

|

f
hem de pota fazla yipranmaz. Tagima potasinin ¢ok iyi 1sitilmis olmast ; tuglalarin arasina rastlatiirlar. Bu delikler calisma sirasmda tugla ile ka-
gerekir, ' o ! patibirlar. Qcaktan ¢ikan gazlar bir gaz toplayicisi (1) bacaya yoneltir.
| Ocak govdesi, atelye tabanina baglanmig olan iki ayak (m) fizerine yatak-

|

Déner pota ocaklarmm cegitli, gekilleri Yapilmustir, Kok ile calganla- landirimig bir sekilde oturtulmustur. Ocak bu yataklar yardimi ile don-

; _ Egl If 51131nda,h djg?;_m ':l.iaynaklarlmda;n yflr.z‘irlananla.m da vardir. Sekil 4.17, B mektedir. Hava bu yataklarin biri tarafindan gelir. Bir klape (n) hava-
' lin dix?i :;CQ; ﬁ;ﬂ ﬁrdoiniex;spotadocagx fﬁruhnektedw:. Ocak govdesi (a) si- nin ayarlanmasim saglar. Diger yatak tarafinda, ocagin déndiriilmesini
bir délkme demir ia 'akia (;)};ak ay?;l. gereglerlfe orulmiistiir. Alt kismy saglayan, sonsuzvida ve kargihfi (o) bulunur, Bir volan (p) dondiirme -
' P apatinugtir. Hava'kusag (c) ocak govde- hareketini vermegi saglar.

80 - _ ’ ‘ . ' 8L




N XN

L

% a Hava
N

— = -7 |]

Sekil 418 Havas: sitilarak verilen bir pota-ocagx

‘ Pot?. icinde ergiyen maden, ocak efilerek maden alma deligi dniine
Konan bir tamima potasma bogaltilir. Engitme jsi bitince, alt kapak ve iki

parcadan olugsan 1zgara aciir, Ocak temizlenerek tekrar kapatlarak ha- -

zirlanir.

Ocak calisirken hava deliklerinin kapanmamasina dikkat edilmelidir.
Bu ocaklarn, alt kismundan hava verilenleri de vardir. Bu durumda hava
biikiilebilir bir boru ile verilir. Buzen de havayl getiren boru, ocagin dev:
rilmesinde, ayrilabilecek sgekilde diizenlenir. )

~IBu ocaklarda, havay: baca gazlan ile isifarak ginderen diizenleme-
ler de yapilmistir. Sekil 4.18 de bOyle bir ocak ve havayl isitma diizeni
giriilmektedir. Bacadan ¢ikan sicak gazlar, bir boru (a) ile asag dogru
gﬁnderi]ir. Bu boru etrafindaki sonsuzvida bigimindeki kanalda (b) dola-
§ari1k gelen hava, ocagin altindaki :zgaraya gelir. Buradan ocaga girer.

Kokla g¢alsan doner pota ocaklarinin da verini, srvi yakacakla ca-

. Jisanlar almaktadir.
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b) Sivi Yakacaklarla Calisan Pota Ocaklax :

Cesitli tipleri yapilan bu ocaklarda genellikle mazot, agir yag ve fuel
oil kullamlir. Sabit ve déner olarak kurulabilirler. Sekil 4.15 de giriilen
déner pota ocagma bir briilér baglanarak calistirildif gibi yer ocaklarma
da ayni islem uygulanabilir, -

Sekil 4.19 da ok kullamlan ve siv1 yakitla caligan bir pota ocag: gb-
riilmektedir. Ocak sabit olarak kurulmustur. Ergiyen maden pota cika-
rilarak veya kepcelerle ahnmaktadir. Ocagin atelye tabanina oturan gdv-
desi (a) celik sacdir. ici 1stya. dayamkh gereclerle (b) Srillmiigtiir. Se-
kilde de goriildiigli gibi gbvdenin alt kispmmn ¢apl daha genig tutulmugtur,
Bu sekilde, 1sinin tamaminin potamm 1SImMasina harcanmas1 saglanir.
Qcagin taban kism (c) potanin oturabilecegi sekilde hazrlanmigtir. Yan-
daki atesleme odasina (d) briildr baglanir. Briilorin ekseni potaya teget
olarak diizenlenmigtir. Ocagin kapag: (e) dékme demirden dokiilmustiir,
fci 1siya dayamkh gerecle kaplanmugtir, Kapak ocafin plikasi lizerine
oturur, Ocak plakas1 (f) ocagm {ist kismum kaplar, genellikle parcall
olarak yapihr. Kapak.ocak plakasi fizerinde kaydirlarak aglir, kapanir,
Genellikle, bir tarafindan, bir eksen etrafinda dbnecek sekilde yapilabilir.
Bunun etrafinda dondiriilerek acihp kapanir. Kapak ortasindaki delik-
ten ckan gazlar, gaz ‘toplayicidan bacaya giderler.

Ocafm cahstiriimas: agagidaki gibi olur:

Ergitme potast iyice temizlendikten sonra ocaga yerlestirilir. Pota
althig {izerine bir miktar kok komiirii tozu konulmasi, potamn althga ya-
pismasim onler. Ergitilecek maden veya alasim f)otaya doldurulur. Doldu-
rulmada, maden kiilgelerin’in ve parcalarin dik durumda konulmast gere-
kir, Tersi halde, genlegme yliziinden poté cabuk yipranabilir, Ergiyecek
madenin famamnin bir defada konulmas: en iyi sekildir. Potamn agz1 hir
kapakla kapatilir, Ocagin igine, brilsriin kargisina gelecek gekilde yagh
{istitbii konur. Ustiibil ateglenir. Vantilator cahstirlarak az miktarda hava
veriliv, Hemen arkasindan yakacak gonderilir. Piilv_erize‘hale gelen ya-

kacak yanmaga baslar. Alev pota etrafinda donerek yukariya dogru cikar.

Hava ve yakacak oram, ocakta az oksitleyici bir tmosfer olugturacak se-
kilde ayarlamr. Ocagin bu atmosferde (ortamda) ¢alismasl madenin gaz

emmesini énler. .

~
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Sekil 419 Sivi yakitla ¢aligan sabit pota ocapl

Maden ergiyip dokim sicakhfma cikarildiktan sonra, yakacak ve ha-
va kesilerek yanma durdurulur. Ocak kapag acilarak potadaki maden’
kontrol edilir. Temizlenerek, pota bir kavrama vardim! ile gikarthr, Ha-
zirlanmig olan kola takihr. Ergitilmis olan maden kaliplara dokiilir. Er-.
gitme devam edecekse, ayni iglemler tekrarlanir. Etmeyecekse, pota iyice.
temizlenerek ocaga konur ve sogumaya birakihr. '

Sekil 4.20 de siv1 yakacakla galigan bir ddner potd ocagl gdriiliiyor. .
Ozellikleri ve calismas1 sabit ocaklara benzer. Ancak, calisma kolayhgy
ve potamn $mriniin -uzamasi gibi yararlar vardir. Maden ergiyince pota
ocaktan c¢ikarimaz. Volan ve digli diizeni yardimi ile egilerek maden bir
tasima potasina ahmr. Bilylik ocaklarda déndiirme diizeni otomatik ola-
rak ta cahsabilir, Bu ocaklarm kapasiteleri, bakir alagimlar: i¢in 800 Kg.
aliminyum alagimlar igin 500 Kg. a kadar olabilir,

e

Sekil 420 Siv1 yakacakla galigan bir dbner pota ocai




Sekil 4.21 de bir sivi Yakit britlérii gbriilii
do 3 ' loru goriiliiyor. Briilsrler cesitli tiplop.
de olmakla beraber, calisma prensipleri pek az degigir. Sekililffki b:';ixig'e;

" risimm saglar. Yanm .
atanda Igri:;d:;a g Dasliktan (d) gelen hava ile gergeklesir. Brilor
edilen e o vfﬁaez zilfev la;xzaga gonderilir. Alevin uzunlugy ile, elde
saglamir, & hava ve yakitn miktarimn ayarlanmas; jle
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Sekil 421 Bir sv1 yakit briléri

Sekil 4.22 de birden cok pota ile gcaligan degisiK bir ocak gbriilmek:

-rnr:i? ifsﬁfggn 1-?7 e;*lerde kapaklar (g) bulunur, Potalarm konulup ahin
: 0 buralardan yapihir, Seklin iist ki .
talardan (h) biri goriilmektedir, $ A Ust kisminda, kullantlan po-

m Pl

£ ofdo.  o/\ °
Y]

Selkdl 4.22 Cok pota ile caligan bir pota ocafn

N\

¢) Gaz Yakacaklarla Cahsan Pota Ocaklar::

Gaz yakacaklar her yerde, her zaman bulunamadigmdan, bu ocaklar
pek. yaygin degildir. Cogunlukla laboratuvarda kullamlirlar. Bunun ya-
mnda endiistride kullamlanlan da vardr, .

Sekil 4.23 de gaz yakacakla galigan bir pota ocagn goriilmektedir, Oca-
gin yvapis1 kokla ve sivi yakacakla ¢alisan benzeri ocaklarin aymdir, Po-
ta (a) althk (b) iizerine oturmaktadir. Briilore (c) gelen hava (d), gaz
(e} yakmaktadir, Meydana gelen alev ve sicak gazlar, pota efrafinda di-
nerek yiikselmekte ve 1sisim potaya birakmaktadir,

Sekil 4.24 de havagazi ile calisan bir pota ocagn goriilityor. Gaz Ka-
nalindan (a) gelen gazi, hava kanalindan (b) hava, briilérde (c¢) yakar.
Briilor gaz icin hazirlannustir. Yanmadan olusan -alevler yiikselerek po-
tay1 (d) isthr. Yanmis gazlar kanallardan (e) dolasarak agagl iner ve ba-

caya (f) ulagir.
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Sekil 4.25 de bir gaz yvakacak brildrii gdrulityor. Hava alt kanaldan
(a) gelir. Ust kanaldan (b) gelen ve diizenleyiciden. (¢} gegen gaz yakt,
karlgumcrda (d) hava ile birlegir. Karigim -agizdan ¢ikarak alevlenir.

Sv1 yakit briilriine benzeyen gaz briilorleri de yapiip kullanilmigtar.

" Sekil 425 Bir gaz yakacak briilorii

N N /{_\/ N
§ \ L ‘R § . d) Elektrikle Calisan Pota Ocaklar :
s g" ‘N § i Elektrik ocaklar1 (Bbliim 4.8) cok cesitlidir. Bunlarm, maden ve ala-
%_ \§1 g N ‘ simlar bir ergitme potasi i¢inde ergitenleri dg vardir. Sekil 4.26 da go-
% S\ ) l ' rillen, potah bir direng ocaé_l ornek olarak ahnnmustir. Bu ocak, demir ol-
§ X § ' mayan maden ve alagimlarin ergitilmesinde kullamlir. Ocagm disi gelik
§ sac, i¢ kismi 1siya dayamikh astardy. Potanmm (a) etrafindaki direng tel-
lerinden (b) akim gecger. Tellerin akima goOsterdigi ~direhgle bir 181 meyda-

N M

_ t

st
' %/x -

na gelir. Pota ve icindeki maden 1smmr. Sicakhgl yeterince yiikseldigi za-
man maden ergir. Pota, althk (c) tizerine oturmug ve yanlarindan tugla-
larla {d) desteklenmigtir. Kapak (e), mandal yardimu ile kaldirilarak agi-
: lir. Maden ergiyip tavlamnca, maden alma olugundan (f) bir tamima po-
]f'l tasma alr. Bunun icin, ocak bir eksen (g) etrafinda dondiiriilerek dev-

|

2 ———— et

\zrzzz2)

&

/ o
W ; |77, %/:' rilir. Potamn catlamasi ve sizdirmas halinde, sivi maden bir delikten (h)

7 —— L digar1 akar.

LSS LSS, : '
Lo Bu ocak, ergime sicakhpl yiiksek olmayan maden ve alasimlarin ergi-

- tilmesine elveriglidir.
Sekil 424 Havagaz ile cahgan bir pota ocagr. :
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Sekil 4.26 Elekirikle calisan bir pota ocagr |

4.8 — ELEKTRIK OCAXKLARI ;
1 — TANITILMALARX VE YARARLARI :

Elekirik enerjisinin  dékiim ocaklarinda kullanilmasina 19, yizyilin
sonlarinda basglanmigtyr, Onemli yararlam nedeniyle devaml gelismistir

arftixrmgk i¢in ikili (dubleks) ¢alsma da yaparlar. Bagka ocaklarda, 6r—
negin Kupol ocaginda ergitilen dékme demir, elektrik ocagina akfarihr
Burada sicaklig yiikseltilir. : - ’

90

Elektrik ocaklarmm yararlars agagidaki gibi Ozetlenebilir ;

a) Yiiksek sicakliklar elde edilebilip (3000—3500 °Cy,
b) Sicakliklar ayarlanabilic ve istenen sicakliklarda tutulabilir,
c) Cahg.tm]malén ve yinetimleri kolaydr,
d) Her cegit maden wve alagimlar igin,. degisik kapasitede ' elektrik
ocaklarl yapilabilmektedir. ' , '
e) Aritma ve katum iglemlerinin uygunlugu ile istenen bilegimde ala-
. sim. elde edilmesi kolaydir,
) Yakacak ve gazlar bulunmadig1 icin bilegimhozuhnam ve Lkayip-
lar cok azdir, S
- g) Kiil, duman ve baca gazlarindan olusan pislikler bulunmamak-
tadir, ’ . ,
h) Kot dzellikteki >gereglerden iyi Ozellikte celikler ve ddkme de-
mirler elde edilebilmektedir. .

2 — BOLUMLENMELERI :

© Kullanilmakta olén elekirik ocaklari, minm elde edilis ydntemine gore

ig bﬁliimdg teplamriar ;

a) Ark ocaklan,
b) Direng ocaklari,
c) Endiiksiyon ocaklari.

Buniar kendi aralarinda da simflandiriliriar.,

a) Ark Ocaklam:

Aralarinda belli arahk bulunan iki iletgen weun birinden digerine
elektrik akimi gegerken bir ark (¢calkum) meydana gelir, Bu sirada par-
lak bir 1k cikar. Bir ses duyulur. Bu olay sonuecu yiiksek is1 meydana
gelir. Bu 1sidan yararlanilarak yapilan ocaklara ELEKTRIK ARK OCAK-
LARI denir. Arkmn meydana getirilmesinde elektrotlar kullanilir, Bunlar,
amorf (gekilsiz) karbon veya grafitten olar. Yapimlarinda, 6zel yontemler
uygulamr, Elektrotlarm &leiileri kullamidiklary yere gire belirlenir,

Ark ocaklari galisma ydntemlerine gore iige ayrilirlar:

I) Ark elektrotlar arasmda meydana gelir. Buna serbest ark adi vee
rilir.: Arkin verdigi 1s1 ile ocakta bulunan madenin sicakhf. yiikselir, S1-
cakhk yeteri kadar olunca ergime gergeklesir, Bu sekilde ¢alisan ocakla-
ra ENDIREKT (Vasitall) ARK OCAKLARI denir,
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Sekil 427 Endirekt ark ocagl

Sekil 4.27de boyle bir ark ocagi -goriilmektedir. Elektrotlar (a) ke-
lepgelerle (b) baglanmugtir. Akim- kablolardan (¢) elektrotlara gelir, iki
elektrot arasinda ark olusur. Ceak govdesi silindirik sactir (d); Ici 1mya.
daya‘mkh gereclerle (e) astarlanmigtir. Maden yiikleme kapisindan (f)
yuklenir. Ocak, cark (g) yardimi ile tekerlekler (h) lizerinde doner. Er-
given maden (i), maden alma olugundan (j) tasima potalarina almir. Ba-
z1 ocaklarda, elektrotlardan birinin yeri, yiikleme kapisi olarak kullanihr.

Bu tip ocaklarda, kolay oksitlenen madenler yiziinden meydana ge-
lecek olan kayiplar azalir, Caligma sirasinda vapilan, sallanti halindeki
donme hareketi, madenin sicakhfmn arttirilmasina néden olur, Ayni za-
manda, sicaklik madenin her tarafina egit olarak vayilir. Bu ocaklarda,
kat1 haldeki maden ergitildigi gibi, sivi madenin sicakhigl da yiikseltiliv.
Cesgitli tipleri yapilmaktadir.

Sekil 4.28 de ayni sekilde cabigan bir endirekt ark ocagr goriiliiyor.
Bu Rennerfelt ocagidir. - Yukaridaki ocaga benzer, Ayricaligy, Uc elektrot-

lu olmasidir, Yatay durumdaki iki elektrota (a) bir tiglincii dilsey elek-

trot (b) eklenmistir. Bunun gorevi, iki elektrot arasinda olusan arky, bir

ok bigir_ninde maden ylzeyine yodneltmelctir,
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Sekil 4.28  Rennerfelt endirek ark ocagi

1) Ark, maden ile elektrotlar arasmda meydana gelir. Bu gekilde
caligan ocaklara DIREKT (Vasitasiz) ARK OCAKLARI denir. Sekil 4.29 -
da direkt ark ocagr goriilmektedir. Ocakta li¢ elektrot (a) vardir. Bunla-
rin iki elektrotla gahsanlar da yapilmaktadir. Govde celik sacdir. I¢i 1s1-
va dayanikl, asidik veya bazik gereclerle (d) oritlmiistiir. Bazik astar
pahal oldugu halde, fosfor ve kikiirtin giderilebilmesi icin daha ¢ok kul-
laniimaktadir, Sac ile caligma astar: arasinda yalitkan bir tabaka bulunur,
Ocaga maden yiikleme kapisindan (e) konur. Akim elektrotlara kabla-
lardan (i) gelir. Elektrotlardan birinin ucundan madene (curuf tabakasi-
na) atlarken ark olusur. Maden i¢inden yatay olarak gecen akim, diger
elektrota atlar. Yeni bir ark meydana gelir. Bu durum siirerken yliksek
151 elde edilir. Madenin sicaklif yilkselir ve ergir. Gerekli islemleri ta-
mamlanarak hazirlanan sivi maden, ocaktan almir. Bunun icin ocak, ge-
kilde kesit cizgilerle gdsterilen duruma (h) getirilir. Maden alma olugu
(f) sw1 madenin tagima potasina (g) bogaltilmasinil saglar,

Bu ocaklardaki ergitme ve aritma iglemleri, konverter ve Siemens-
Martin ocaklarindakine benzer. Once oksitleme ile malzemedeki element-
ler (Si, Mn, C, P) elimine edilir. Sonra indirgeme isglemi ile devam edilir.
Daha sonra, istenen bilesimlerin elde edilmesi i¢in gerekli katumlar ya-
-pilar. ) e

Direkt ark ocaklarn deZigik Kapasitelerde olurlar. Genellikle 3-—30
tonluk olarak kurulurlarsa da, son yillarda 180—200 tona kadar gikan-
lan gorilmektedir. - e
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Sekil 4.29 Direkt arlk ocagl

IIT) Baz ark ocaklarinda iletken taban k?ullamlir. Ocagin taban as-

ta;"x demir tozu (eZe ve torna talas1) karigtirlmug magnezitten meydana,
gelir, = '

Bu tip ocaklarda da caligma direkt ark ocaklarina benzer. Ancak
elektrotla maden arasinda ark yaparak gegen akim, tabamn altinda bu:-
lunar; ve elektrot gbrevi yapan madensel pargays, gecer. Geciste madenin
ve tabamn direnci ile karsilasir. Burada olugan direnc iie tékrar 181 mey-
dana gelir. Ergime Oncesi, burada 11 olugamayacagindan, ergimeyi elek-
trot ile maden arasimndaki ark saglar. Daha sonra ergime ile beraber ta-
panla baglantr baglar. Bu tip ocaklarda tavamn ve elektrotlarin aslmn;sr;
gzahr. Ergiyikte enerjik bir karigma saglaniy, Reaksiyonlarnn hizlandirir.

Ancak, ocak tabammn onariminin glcligli sakincas: vardir

Sekil 4.30 da ark i ; R s .
goriiliyor, ark ocaklarmun {i¢ ayri calisma gekli sematik olarak
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Selil 4.30 Ark ocaklarmm cahsma prensipleri

b) Diren¢ Ocaklar:

-Bir iletken, iizerinden gecen elektrik akmmmma direng gdsterir. Bu di-
rencin etlkisi ile 2 meydana gelir. ,]Qiréng ve buna bagh olarak olusan
151, iletkenin cinsine gire degigir. Direng, iletkenin boyu uzadikca artar,
kesiti biiyiidiikce azalir. iletkende olugan 1s,-iletkenin cinsi ile beraber,
akimin giddetinin karesi ve etki sliresi ile dogru orantihdir.

Bu sekilde olusan 1sidan yararlanilan ocaklara.DiRENC., OCAKLARI
denir, Direnc ocakliklar1 genellikle diisiik sicakliklarda ergiyen alagmlar-
da EKullamlir. Demir alagimlarinda kullaniimalart simirhidir, Bunlar, ma-
densel direncli ve grafit direncli ocaklar geklinde gruplanabilir.

Bir potanm etrafina sarilan-direng tellerinde meydana gelen 1s1, pota-
daki madeni (Sekil 4.26) ergitebilir. Bu yc'jntemd'e kullamilan direng telle-
rinin 1s1ya ¢ok dayamikli ve kolay oksitlenmez olmasi zorunludur. Cogun-
Jukla, krom ve demir kamétlmhnls nikél. teller kullambhr. Bunlar spiral ve
kafes seklinde rsiya dayamkh astar igine yerlestirilerek konulabilir, Te-
lin bilegimi icin su smrlar verilebilir: % 80 Ni; % 15 Cr; % 5 Fe.

Sekil 4.31 de tavan kismina direng te]l-eri' yerlegtirilmis bir direng
ocagl goriilizyor. -
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Sekil 431 Direng telll bir elekirik ocag
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Sekil 4.32  Grafit ¢ubuklu bir direng ocafi

26

Grafit cubuklu bir direnc ocag: Sekil 4.32 de gbsterilmistir. Bu ocak-
larda 2000 °C ye kadar sicakhk elde edilebilmektedir. Ocagin dig kismi si-
lindirik sacdir. Ekseni etrafinda donecek sekilde diizenlenmistir, I¢ kismu
1s1ya dayamkl gereclerle oritlmigtiir. Calisma astan (a) altinda yahtkan
astar (b) bulunur. Ocagin eksenine yatay olarak yerlegtirilen grafit cubuk
(c),.akim verilince 1simir. Sicakhk ylikselince ocaktaki maden (d) ergir,
Ergitilecek maden yiikleme kapisindan {e) yiklenir, Bu tlp ocaklarin {ig
grafit cubuklu olanlari da kullamlmaktadix.

Direnc ocaklarmn . yukarida drnek alinan tiplerinden -bagka, cesitli
bicim ve Ozellikte olanlam da vardlr

¢) Endiksiyon Ocakla.n :

Bu ocaklarda dalgah (alternatif) akim kullamlir. Akimin gectigi ilet-
kenin etki alam i¢ine bir bobin konursa, burada da bir akim olusur. Bu
olaya endiiksiyon denir. Bu olaydan yararlamlarak yapilan ocaklara EN-
DUKSIYON OCAKLARI ad: verilir, En basit halivle bir endiiksiyon ocagi,
icinden dalgali akim gegirilen bir bakir bobin ile is1ya dayanlkh gerecler-
le astarlanmig bir potadan olusur.

Cesitli uygulamalar igin, deZisik endiiksiyon ocakiari kullamlir, Ca-

ligmalan elektrik akimnin frekansina gore degisir.

Sebeke akimi (50 Hz.) ile gahsan ocaklara ALCAK FREKANSLI
OCAKLAR denir. Endiiksiyonun giddeti, akimun frekansiha ve manyetik
alanin degerine bagh oldugu i¢in bu ocaklarda, bir demir gobek yardimit
jle manyetik alan kuvvetlendirilir.

Orta frekansh ocaklarda, celik ergitmede akimin frekans: 1000—3000
Hz. ve bakir ergitmede 500 Hz. kabul edilir. Bu tip endiiksiyon ocakla-
rinda, sebeke akiminin frekansin yiikselten, pahal diizenler kullamlmak-
tadir. Bunlar, 6zel dékme demir ve celik dikiimciiliiglinde en ¢ok kulla-
nilan ocaklardmr. '

Frekanst 10 000 Hz, den yliksek olan aklmlé. cahigan ocaklara YUK-
SEEK FREKANSLI QCAKLAR denir.

Sekil 4.33 de algak frekansh bir endiiksiyon ocagi gdrilmektedir.

Bu ocaklar, demir olmayan maden ve alasimlarm ergitilmesinde kul- '

Iamldiklarn gibi gelik ve ddkme demir dokiimlerinde de kullanihrlar. Bu
ocaklarda ergitmenin baslangicinda sivi madene gerek vardir. Bu nedenle,
dokiimde ocaktaki ergiyik madenm tamami bosaltiimaz. Bir miktar ma-
den kanalda (c) birakilir.
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Selil 433 Alcak frelransh bir endiiksiyon ocaga

. Ocak ergiyen madeni bogaltabilmek igin devrilebilir gekilde yapilmig-
tir, Sekilde, manyetik halka ve gbbek (a), birinci bobin (b), ergitme ka-
nali (c¢), ergimis maden (d), ocag bosaltmalk icin devrilmesini saglayan
diizen (e), maden alma olugu (f), yiikleme kapag: (g) gbrillmektedir,

Ocak astart diger ocaklardalﬂne benzer.,

Sekil 4.34 de orta frekansli bir endiikeiyon ocagr goriilmektedir. Bu
i)cakta birihci bobin (b) dikddrtgen, kesitli bakir borudan yapﬂrmstjr. Oc:a.-g
gin etrafina sarmaktadir. Sofumay saglamak igin, bobin .borulammn‘igin-
den su dolagtmlmaktadxr.' ikinei bobini madenin
Madenin ergidigi yer (a) ocagin pota kismidir, Bu kisim 1siya dayamkh
gereclerle astarlanmustir. Astarin cinsi, ergitilecek gerecin Ozellizine gére
secilmektedir, Ocak_ta ergitme iglemi tamamlaninca, ocak devrilerek ma-
den, maden -alma olugundan (a) tasima potalarma almr,
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(¢) kendisi olusturur. '

Sekil 434 Orta frekansh bir endiitksiyon ocagi

Ergitilecek maden {istteki yiikleme kapagindan (e) Konur., Ocak ga-
hstimlnea,” endiiksiyon etkisi ile meydana gelen 1s1 madeni _e_rgitir.

Sekil 4.35 de yukarld'akine'bénzer bir enditksiyon ocagimm kesiti g&-
rillmektedir. Ocak gelik sac ile sarilmig (a) prizma bicimindedir. Yan-
lardaki muylular yardim: ile devrilebilmektedir. Ayaklar (c) iizerine otur-
tulmustur, Devrilmesinde, kaldirilabilmesi igin bir askidan (d) wyararlam-
Iir, Alkim kablolardan (e) gelmektedir, Yapdaki borular (f) sogutma su-

- yunun dolagmmmm saglar, Kesit kisminda, bakir borulardan meydana ge-

len endiksiyon bobini (g), pota kismu (h), aradaki astar (i) goriilmekte-
dir. Pota kismumin iginde sivi maden (k) bulunmaktadir, Ocagin iist kis-
mm olugturan kapak kismm isiya dayamklh gereclerle (j) yapimgtir.
Maden ergiyip dokiime haziy clunca, oé:ak devrilerek maden, maden alma
olugundan (1) bosaltilir. ‘ '
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Sekil 4.35 Rir endiiksiyvon ocagimn perépektif kesiti

Sekil 4.36 da ocakta meydana gelen elektro manyetik aklm' gorali-
:zror. Bt_1 bakimdan calisma sirasimda oklar yoniinde bir hareket olusaca-
gindan cok homogen bir alagim elde edilecektir,

.E?ndiiksiyon ocaklarimin ergitme kapasiteler; celik ve dékme demir-
ler icin 30 ton, bakir alagimlar i¢cin 8 tona kaday olabilmektedir., Aneak
en cok kullanjlanlap 3—5 tona kadar olmaktadir, ’
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Yiiksek frekansh ocaklar demir alagimlar igin kurulurlar,

Elektrik ocaklarnin prensipleri yukanda tanmitibmg olanlardan her-
hangi birine uymakla beraber, cok gesitli sekilde vapilirlar,

3 — ASTARLANMALARI :

Elektrik ocaklarinda da madenin ei‘gidi;“g’i yer, 1stya dayamkh gerec-
lerle astarlanir. Ornegin endiiksiyon ocaklarinda, pota kismu bu gerecler- .
le meydana getiriliv. Bu gereglerin 6zellikleri “Boliim 2” de genig olarak
ele almmgti. . _

Flektrik ocaklarmda da astar asidik, bazik_ve _ndtr_olabilmektedir.

Asidik astarda kuvars miktart % 99,3 olmaldiwr, Iyi yapilan bir astar-

da bir ton gelik igin 11—15Kg. astar gereci kullamlr. Astar iyi hazirlan-
mig ise, onarimlarla (120) ddkiime kadar dayanabilmektedir. Astarin si-
kistiriimasi 7\—12 saat, kurutulmasi 40—50 saat siirer.

Bazik astarda, (MgO) mik'tan % 80 civarinda olmalidir, % 70 MgO,
% 30 AlO; (allimin) iceren astar 2400 °C ye kadar dayanabilir, Burada
borik asit (H;BO.) te kullambr.

Notr astar % 75 aliiminli olur. 100—850 °C lerde 1224 saat kuru-
tulur.

Istya dayamkl astar, kupol ocagmda oldugu gibi, uygun &lgiilerde
sablonlar kullamlarak yapilr. Sablonlar, gelik sac veya asbes’ten olur.
1lk ergitmede madenin igcinde kalr..

Taban 1siya dayamkli tuglalardan Sriiliir. Astar gerecinin sikigtiril-
masl igin 6zel aygitlar yapihr ve kullamhr, Otomatik tokmaklar kullanml-
mas1 yararlt olur, Kurutma iglemleri gaz yakacaklarla gergeklegtirilebilir. -

Astar kahnhgmm fazla olmas), dayamm bakimindan vararli olacak
gibi goriiliirse de, elektrik harcanmasim artirdigr icin uygun gériilmez.
Elektrik harcamasi cogalir ve verim azalr. Ergitme uygulamalari as-
tarin dmriinit etkiler, :
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SORULAR

1 — Ergitme ocagim tammlaymz, -
2 — Ergitme ocaklarmm béliimlemesing Yapimz, i
—- Alev ocagimt tanim ve buglin hangi iglerde kullamlabildigini acitklayinyz,
4 — Déner (rotatif) ocag tanitin, Szeliiklerin styleyiniz, .
5 — Déner ocafin hangi islerde kullanmiidigim agiklaymniz,
6 — Konverter-nasil bip ocakiir? Szelliklerini sbyleyiniz.
7 — Konverterin calismasmi anlatmyz,

8 — Konverter ve kupol ocagmm ikili (diipleks) callsmasim ve hy yontemin
yararlarim sSyleyiniz,

9 — Sekil 4.3 dekd grafikte elementlerin yanma miktarlarn ile siirelering kars:
lagtinmz,

10 — Oksi:_ien konverterinin gzellikierini ve calismasim anlatimiz,
11 — Konverter ila oksijen konverterinj kargsilagtiriniz,

12 — Siemens Martin ocagl nasy bir ocakiir, hangi islerde kullaniliv, ne gibi
yararlar saglar? Agiklayimz, ' '

13 — Ocaggin bir semasmi cizerek calismasmi anlatmiz,

14 -— Bu ocaktaki yin defistirme " ditzeninin calismasini gema ile actklaymiz,
"15 — Pota ocaklarim tanitin ve blimilemesini yapiniz, -

16 — Yer ocallarin: tanmitm. Bugiin nigin pek kullanilmazlar?

17 — Déner bota ocagimn yer ocaging gire yararlarimi sdyleyiniz,

18 — Siv1 yalkacakla calisan bir pota ocagimin gahsmasmm anlatiniz,

19 — Gaz yakacaklarla galigan pota ocaklarmin yararlarini yazmie.

20 — Bir svi yakit britlrii gizin, caligmasm anlatiniz,

21 — Elektrikle calisan pota ocagmy tamitinz,

22 — Elektrik ocaklarmin yararlarim styleyiniz,

23 — Elektrik ocaklarimn bjltimlemesini yapiniz.

24 — Ark ocaklarmnm calismasini anlatmz,

25 — Direnc ocaklarinda 1s1 nasi olugur?

26 — Endiiksiyon ocaklarmin calisma prensiplerini agiklaymiz ve degisik tiple.

rini birbirleri ile karsli_astlnmz.
27 — Ark, direng ve endiiksiyon ocaklarim birbirleri ile karstlagtirinz.

28 — Bu b3liimde goriilen ergitrne ccaklarmin Yyararlart ve kullanma yerleri ba-
kmindan kargilagtiriimasmt yapinz, '
i .
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BOLUM 5

KUPOL OCAGI

5.1 — KUPOL OCAGININ TANITILMASI :

Kupol ocag, i¢ kismi 1siya dayamkl gereglerle_astarlanmls. si{m;hmk
sactan meydana gelir. Dik olarak calismaktadir, Us? l_ns_mmdakl szuk eme
kapisindan vezinler sira ile yiiklenir. Uflerjen hava 11e_ yanan 1ko uvaeF:
digi 151 madeni ergitir. Ergiyen maden ocagin alis Ulflsmmda tt?lp an]ir. ura
dan, kalplara dikiilmek iizere, maden g]ma deligi yardimi jle almir,

Endiistride, cok daha geligmis yeni ocaklarm _yapﬂmasma karsm, ku-
pol ocaZl yerini ve Gnemini _korumaktadlr. Ciinkii: -

— Yapis1 ve kurulusu basittir,

— Az yer tutar, .
— Kullams ve bakimi kolaydir,
— EBErgitme zamam kisadir,

— Kayiplart az sayilbr, . .
— Devamh c¢ahgir ve devamh maden verir, -
-— Is1 kaynag: olan kok komiirlli oldukcga ucuz ve depolamp bekletil-

mesi kolay bir yakacaktir.
Ancak, bu yarérlan vamnda asagidaki sakincalart sdylenmelidir, Ciin-

"Kkii, kupol ocaginda madenle yakacak bir arada bulundugundan elde edi-

len dokme demirin bazi dzelliklerinde degigiklikler olur,
— Kimyasal bilegimi degigebilir,
— Dokusu degigiklige ugrar,
— Dgkiilebilme yeteneginde azalmalar olur.
Bu sakincalar pek onemli sayillmamaktadir. Bir cok dskiim parca-

larda biraz fazla karbon, az miktarda kiikﬁr_t_ zar:?.rh gﬁzﬁhnemekt_t_edii'.
Bu cesit degismelerin bir dereceye kadar duzeltilmesi olanag: vardir. Ozel-

likle, kimyasal degismeler icin cesitli katkilar yamlabilir, ‘
i degi larin genig &lglide, ocagmm ya-
Ayrica, ocaktaki defisme ve bozulma : 1
pim ve yotnetimine bagh oldugu da bilinmektedir. Bu bakimdan da’onlenll-_
ler ahmabilir,




KUPOL OCAGI KISIMLARK

10.
11.
12
13.
14,
15.
186.
17.
18,
19,
20.
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1
2
3
4
5.
6
7.
8
9

Ocak 8nil cukuru
Ocak alt1 kanah
Ocak ayaklar
Bosalima kapag
Taban plakas:

Maden alma olugu

- Ategleme kapis

Curuf alma olugy

. Hava kugag

Gozetleme deligi.

Hava borusu

Ocak saci

Tugla drgti

Tug'la_ Ile sac aras boglugu
Dikme demir tuglalar
Yiikleme yeri {(salag-platform)
Yiikleme kams:

Kivileim toplama odas:
Kiwvileim odasz kapis:

Sapka

Sekil 51 Kupol ocag:

Biitiin bu distincelerle, dékiim atelyelermde, dékme demirin uretll-
mesinge, bazi dzel dékme demirlerin hazirlanmasi disinda, yalniz kupol
ocagl kullamlmaktadir. Bunun yamnda, 6zel ergitmelerde bile, ikili (dup-
lex) calisma ile kupol ocagindan yararlamlmaktadir. Snce kupol ocaginda
ergitilen maden, diger ocaklara (dbner ocak, elektrik ocagi, v.b.) alinarak
sicaklhgr yikseltilir ve gerekli islemler uygulamr. Boylece hem zaman ka-

zanilmig olur, hem de ekonomi saglanir,

52 — TARIICESI:

Bu glinkii anlam ile ilk kupol ocagi, 18, ylizyil sonlarmda ingiliz John
Wilkinson tarafindan yapilmistir, Daha Onceleri, ¢esitli amaclar igin, ben-
zeri ocaklarin kullamldig1 biliniyor. Fakat gercek kupol ocagl, kok k8mii-
riiniin elde edilmesinden sonra, onun sertlifinden yararlanilarak yapila-
bilmistir. Kullamighliy ve faydalar goriiliince hizla yayilmaga baglam1§t1r

Kupol ocagmi daha yararll duruma getirmek ve verimini arttirmak
i¢in ‘cesitli calismalar yapilmigtir. Deneme ve de@ismeler daha cok hava

. deliklerinde uygulanmistir,

" 1k ocaklarda hava tek delikten veya diisey siralanmis deliklerden iif-
leniyordu. Verim c¢ok diisiiktii, % 40—50 oramnda kok kullanhyordu.
Sonralart hava delikleri, ocak gbvdesini kesen bir yatay dilzlem iizerine'
yerlegtirildi. Bigcimlerinde degisiklikler yapildi Cift sira hava delikleri uy-
gulandl. Ufleme delikleri bélgesinde, i¢ cap biraz daraltrildi. Hava ocak
icine, alttan &zel bir diizenle gonderildi. Hava deliklerinden piilverize du-
rumda su piiskiirtiildii. Daha sonralar sicak hava ile ¢absan kupol ocak-
lar1 yapldi. ,

_ Ayni amaglarla. kupol ocaginda bagka degismeler de yapid. Baca
kismi, gesitli gekillere sokularak degisik kivilem odalart kullamldi On-
celeri bir taban lizerinde oturan ocaklar, ayaklar iizerine alind. Bu se-
kilde ocagin alt1 agildi ve bosalma kolayligi saglandi. Toplu maden almak
icin depolu ocaklar yamldi, Daha bircok denemeler ve degigikliklerden
sonra, bugiin kullanilmakta olan kupol ocaklarina ulasildi Kabul etmek -
gereklr ki, ana biciminde fazla bir degisme de olmamstir.

5.3 — CESITLER :

Bugun endustnde kullamlan kupol ocaklamm ii¢ bolumde toplamak
miimkiin olabilir: .
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a) Normal kupol ocaklari. Bunlar diiz silindirik olan ve 1sitilmamig

(soguk) hava ile calisan kupol ocaklamdz_r. Kupol ocag1 dendigi zaman, bu ‘ _ /\ _
ocaklar anlagilir. Bir ¢ok memleketlerde, dzellikle kiiclik kapasitelerde, - o _ ' '

* bu ocaklar kullamimakta ve iyi sonuclar ahnmaktadir,

b) Depolu kupol ocaklarl. Kupol ocaklarinda fazla maden biriktirip
biiyiik isleri dokebilmek igin, ocagin 6n kismina bir depo konmugtur. Bsy-
le ocaklara depolu kupol ocaklar: denmigtir,
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c¢) Swcak hava ile caligan kupol ocagl. Bicimi bakimindan digerleri-
nin ayni olan bu ocaga, hava &zel bir dizenle isttilarak génderilir. Verim .
~ arttirtlmig olur. Bu ocakiar, ayni zamanda su sogutmahdir. Sekil 5.1 de
bir kupol ocag goriiliiyor. :

~

5.4 — BOLUMLERI VE ANA OLCULERI :

Kupol ocag iic ana béliimden meydana gelir.

1— Gereglerih (maden, kok, v.b,) dolduruldugu, yanma ve ergi-
menix; gerceklestigi govde;

"2 — Ergiyen madenin biriktigi, maden ve curufun aimd:é; pota
kismi; ' '

3 — Ocaktan gikan gazlarm toplanarak digar1 atildign baca,

Ocagm bu béltimleri ve ayrintilar agagidaki gibi tamtilp incelene- esfti

bilir. Sekil 5.2 deki ocak kesitinde bu bolimler gériiliiyor.

"1 — Ocak Givdesi :

‘Hava deliklerinden baglayarak, yilkleme kapisina Kadar uzanan kis-
ma “Kupol ocagmn gdvdesi” denir. Ocaga yiiklenen vezinlerin isnarak
asagi indigi ve giderek madenin ergidigi yerdir, Asag inen vezinlerle, yu- .
kar1 ¢ikan gazlar arasmndaki 11 alis verisi ve’ cegitli reaksiyonlar burada
olur. Ocagin bu boliimii, hava deliklerinden baglayarak “Yanma Bolgesi®,
“Ergime Bolgesi” ve “Isinma Bolgesi” olmak tizere iige ayrilabiliv, Hava
delikleri govdenin alt kismina rastlar, ' :

Govde yiiksekliginin, 1s1 ahs verisinin' saglanmasma yetecek Kadar
olmas1 gerekir. Kisa olursa 1s1 kaybr meydana gelir, Gerektiginden fazla
yiikseklik, &zellikle kiiglik gapli ocaklarda “Catma” aksaklhim meydana
getirebilir, ' :
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1l
larda ivi sonuglar.vermektedxr. _
. H=3D-+1 m

#idaki amprik formiille hesaplanan govde yliksekligi, uygulama-

. Burada :
H: Ocak govdesinin yliksekligi (m.),
" D: Ocak capi (m.), hava deliklerinin 20 em. kadar tizerinden &lcii-
len cap. o
Ocak gbvdesi yiiksekligi, Amerikan Dokiimciiler Birligi (AFS) tara-
findan,

H=2D + 150 cm. olarak verilmektedir. ki formiil oldukea yakin

sonﬁglar verir. Ancak buradaki (D) ocagin dis capidr.

Baz1 dokiimcliler tarafindan ocak yiiksekligi, tabandan yikleme ka-
pisma kadar kabul edilmekte ve ocak gapinin 5—6 katr olarak alinmak-
tadir. :

Ocak g6vdesinin ici, 1siya dayanikl gereclerle (tugla veya harg) ériil-
mektedir. Orme isleminde, yiikleme kapisina yakmn kisimlarda ddkme de-
mir tuglalar kullanhr, '

Ocak gbvdesinin i¢ capi (hava deliklerinin 20 cm. yukaris1) ocak ca-
pl olarak kabul edilir. Diger bircok &lciiler bu ¢apa gdre diizenlenir, Bu
cap ise ocagin verimi ile baguntibdir, Ocak ¢apimn hesaplanabilmesi \¢gin
once, bir saatte ne kadar maden ergitmesi gerektigi, yani saatteki verimi
bulunur, Bu verim, atelyenin durumuna ve vapilacak olan iglere gore tes-
bit edilir, .

Ocagin cap ile bir saatte ergitecegi maden miktar: arasinda bir hagint
kurulmustur. Yaplan deneyler, normal kogullar altinda, bir (m?) ocak
alamnda, bir saatte (7—7,5) ton dékme demir ergitildigini gdstermistir.,

Buna gbre cap ile saatte ergiyen dékme demir miktar arasindaki bagm-

1 sdyle yazilir:
Q=75 X ntD*/4
Q = 5,8875 D2 ~6 D2
QL=6D¢ Buradan cap
D=V Q/6 olarak elde edilir, .
D: (m) olarak ocak capi,
Q: (ton/saat) olarak verimdir,
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For1nﬁlde cap (dm.) olarak ahmrsa, verim (Kg/saat) olarak elde

edilir, - -

- Q=460D2 ve
0=/ Q/60 yazhr.

Uygulama : 1

Capr (60) cm. olan bir kupol ocagimn, normatl kosullar altinda, bir
saatte ergitecegi délime demir miktarimn hesaplan;nam. '
Q = GO D T
Q=160 X 62 =60 X 36 = 2160 ~~ 2000 Kg/saat
@ = 2000 Kg/saat veya
Q=6D:
Q=16 X 06 =06 X 0,36 = 2,16 = 2 ton/saat
Q@ = 2 ton/saat olur,
Buna gore, 60 cm. capindaki bir kﬁpol ocafl bir saatte 2 ton
(2000 Kg.) ddokme demir ergitecektir.

Uygulama : 2

Saatte (7) ton dékme demir ergitmesi gereken bir kupol ccagimn ca-
puin bulunmasu '
Q@ =6D=
D=+ Q/G
D=+vV7/6=108=11m.
D=11m. veya

Q=160D"
D = v.Q/60

D — +/ 7000/60 = 10,8 ~ 11 dm,
D =11 dm.

Ahstirma olarak, saatte (3) ton maden verecek kupol ocagimn ¢apl
ve (1) m. gapindaki ocagim saatteki verimi hesaplanacaktir,

Kupol ocagmin verimi, capma gbre yukaridaki sekilde hesaplanmakla
beraber, gerekli goriiliince bu miktar azaltilabilir. Ornegin, ylikleme ayar-
lanarak verim azaltihr ve alinan sivi madenin sicaklif: yiikselir,
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a) Hava Delikleri :

Basinglhh havanin ocak icine girniesini saglayan deliklere “Hava De-
likleri” adi verilir, Ocak govdesinin alt kisminda, ocak duvarmna agiliriar.
Sekil 5.2 deki kupol ocag: kesitinde (4) tane hava deligi goritliiyor. Vanti-

latérden gelen hava, hava borusundan hava kusagma, oradan hava deljk-

leri yardimu ile ocak igine girer. Hava deliklerini meydana getiren, kutu
bigimindeki parcalar, ddkme demirden dskiiliirler. Qcak duvari icindeki

_yerlerine yerlegtirilirler. Et kalnhklar (20) mm. olur.

Ocagin cahsmasi, hava deliklerinden ‘girecek havaya bagh oldugun-
dan, bunlara cok Snem verilir. Gzellikle calisma sn:'asmda curufla tikan-
mamalarina dikkat edilir.

Hava deliklerinin sekilleri degisik olarak yapﬂmaktadlr Kare, dik-
diortgen ve daire kesitli olurlar.

Kare kesitli hava delikleri: Bunlar kare pirizma bicimindedir, Ocagin
¢alismas) sirasinda, aralarinda bir-soguk bdlge meydana gelmektedir. Gii-
niimiizde az kullamiirlar. Yerlerini dlkdortgen veya daire kesitli hava
delikleri almaktadlr ‘

Dikdiirtgen kesitli hava delikleri : 'Ocak icine aclan kisimlarr dik-
dértgen seklindedir. Bu nedenle, hava iifleme diizleminde daha genig bir
gevreyi kaplarlar., Bu gekilde, havamn daha genis bir alandan girmesi
saglamir ve soguk bolge ortadan kaldirilmig olur., Sekil 5.3 de boyle bir
hava,  deligi igih dokiilen, kutu bigimindeki parca goriilyor. Ocaga agilan
agiz kismy, ince bir dikdérigen seklindedir, Diger tarafia, yani hava ku-
sagma baglanan kistmda, dikddrtgenin tabam kiiciiliir, yilksekligi buyiir.
Ancak kesit alam ayni kalir, Egri kismm, ocak sacina baglanmasim saglar.

Ancak, hava delikleri dikdértgen kesitli olan ocaklarda, bir slire ca-
hgmadan sonra, deliklerin hemen iizerinde, bir curuf kemeri meydana ge-
lebilmektedir. Bu durum daha cok, kiilii fazla olan, kdtit dzellikte kok ko-
miirit kullamldif1 zaman gériiliir, Biitlin gevrede soguk hava ile kargla-
san curuf, burada soguyarak katilasir. Hava delikleri tikanabilir, Mey-
dana gelen kemer, ocak capmm daraltir. Cahgma aksar ve tamamen du-
rabilir,
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Sekil 5.3 Dikddrtgen kesitli bir hava deligi -

Sakineay:r azaltmak i¢in, dikdortgenin dar kenarlar1 yarim daire :%ek'n.
line sokulur. Ancak, bu da pek yeterli olamamaktadir. Sekil 5.4 de boyle
bir hava deliginin yuvarlatilmig durumu goriilmektedir.

'{:f //: l
N ' f
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.Sekil 54 Kenarlar1 yuvarlatilmig dikdortgen kesitli hava deligi

Dikdértgen kesitli _havé delikleri, bugiin "hergeye ragmen, birgok ocak-
larda kullamlmaktadir.

Daire kesitli hava delikleri : Bunlar silindir bigimindedir, Kemer olus-
turma problemini, bir oranda ortadan kaldirirlar. Temizlenmeleri kolay

. olur. Cogu durumlar igin dnerilebilirler. Bunlardan gok fyi sonuclar ahn-

maktadir.

-
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Hava delikleri, ocak igine dogru % 10—15 egimli yapilirlar. Bununla:
Havann ocak merkezine kadar {iflenebilmesi,

Ocak duvarini yalayarak 'yi.iksélmemesi,

Curufun pota kisminda yi.'lkse]mesi'halinde, hava kusagmna gireme-

mesi,

Hava deliklerinin kararmasi, yani curufla tikanmasinda temizlenme-
sinin kolaylagmasi saglanmis olur., :

Hava deliklerinin sayisi, ocak ¢apma, hava debisine, kendi gekil ve

kesitlerine gbre 3—8 arasinda olur. Bu sayl1 bir diizlem iizerindeki delikle~ .

re aittir,

Bir diizlemde bulunan hava delikleri ayni aralik, ayni ag ve egimle
Yerlestirilirler. ‘ . -

Hava deliklerinin toplam kesit alanl_am, ocak capma, daha dogrusu
ocagin kesit alanina gdre ayarlamr. Dikdortgen kesitlilerde, ocak alani-
nmn 1/4—1/8i; daire kesitlilerde 1/10—1/16 s1 oraminda ahnmaktadir, Bu
alan, hava delikleri sayisina béliinerek bir hava deliginin kesit alam bu-
lunur. Secilen gekle gdre Glctileri saptamir, Daire kesitli olanlarin caplar:,
sayilar: ile iligkili olarak 100—140 mm. arasmda bulunmaktadir.

Sekil 5.5 de dairesel kesitli bir hava deligi goriilmektedir. Hava de-
ligi (a), bir taraftan ocak igine, difer taraftan hava kusagina (b) agil-
maktadir. Hava deliginin tam karsisinda ve hava kusag lizerinde, gi-
Zetleme deligi (c) bulum‘xr.. Uzerindeki kapak acilabilir sekilde yapilmig-
tir. Kapaga cam veya mika konmustur. Buradan ocagn ici gizetlenir. Ge-
reginde, gbzetleme kapag: aglarak, bir bara yardimi ile delik temizlenir.
Kapak kapatilarak vidasi skl .

Sekil 5.6 da hava kusagina dirsekie baglanan bir hava deligi g&riilii-
yor. Dirsek tizerindeki bir kidpz (a) gizetleme deligi (b) acildifr zaman
havanin kesilmesine yarar, Hava kugsagmdan (c) gelip dirsekten (d) ge-
¢en hava, hava deliginden {c) ocak icine girer. :
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Sekil 5.6 Hava lkusafma dirsekle
baglanan bir hava deligi

Sekil 55 Dairesel bir hava delifi

réekil 7.7 de baska tip bir hava deligi griililyor. Kesiti dairfadir. lDehk
rerepinde kapanabilmektedir. Kiiciik bir velanla (a) cevrilen mc%ah pargq
g(f)) ggelefek hava déliéi agzm kapatir, Birlesme yeri kapanabilecek gé—.

kilde yaprimstir., ' : ‘
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Sekil 5.8 de yanyana konmug iki hava deligi goriiliiyor. Bunlardan

biri ¢ahsirken digeri kapall kalr. Sekildeki konumda iki hava deliginden
(a) biri kapakla (b) kapatimugtir. Kapak bir mandal (c) ile hareket et-
tirilir. Mandal gevrilince, kapah olan delik 'aglhr, digeri kapanir, Bu gii-
zen_le hava deliklerinin baralama islemi ortadan kalkar. Havanin girdigi
delfl::3 curuf baglayinca kapatilir, Diger delik ¢alismaga baslar, Kapanan
deligin Oniindeki curuflar, ocagin sicakhig ile ergiyerek agagi i'ner. Dealik

agilmms olur. Beraber caligan iki hava deliginin arasmndaki uzaklik enaz -

100 mm. olur. Her hava deligi karsisinda bir gozetleme deligi (d) vardir.

L
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Sekil 5.7 Kapanabilir hava deligi

Sekil 5.8 Yanyana iki hava deligi

Cift sirah hava delikleri : Havanin ocak i¢inde daha genis alana ya-
yilmasim saglamak, ergime bolgesini yiikseltmek ve yanmay gliglendir-
mek icin, ¢ift siral hava delikleri kullamlir. Hava delikleri, birbirine pa-
ralel iki" diizlem Uzerine siralamr. Bu dilzenin lmllamlma,sma, ondoifw
zgl?cu yiizyihn ortalarina dogru baslanmugtir, Cegitli memleketlerde, de-
gisik wyillarda bircok deneyler yapiimistir, Bunlarin bazlan uyguiama

alanmma gecmigtir. Sekil 5.9,
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. Sekil 59 Cift siraly bir hava deligi diizeni

Havanm etkisini arttrmak jcin kullanilan hava deliklerinde, izt s«
rada buwunanlar yardimel durumdadir. Toplam kesitleri alt siradakilerin
1/4 i oraminda olur, ki sira arasindaki diisey uzakhk ocak capimn 1/41

kadar almr. Bu uzaklk bazm gevrelerce ortalama (20) cm. kabul edilir.

Bu uzakligin artmas, ornegin 30—40cm., ye clkmas: ile madenin icindeki
silisyum ve manganezin yandigt gdriiiliz, Bu dlglilerde, hava delikleri tize-
rinde curuf kemerinin meydana gelmesi 6nlenmis olur. Alt sra hava de-
liklerinde tikanmalar olursa, hava iist siradalei daiiklerden girerek calis-
may1 aksaksiz stirdliriir. Sonra galisma normale d6nebilir, 1ki hava delik-
leri dizlemi arasmdaki uzaklik 1,5m.ye kadar cikarldifnl zaman, bile-
gim bozulmalarimn azaldi goriiliir. Yanma bakimmmdan iyi sonuclar ali-

- nir ve yakacaktan ekonomi saglamr.

Cift sirah hava delikleri iizerinde, son yapﬂari deneylerde ilging so-
nuglar almnusgtir, Ornegin saatte 3,9 ton.maden ergiten 760 mm, capinda

" bir kupol ocaginda, her sirada, 102 mm. c¢apsada 4 er hava daligi kulla-

mlarak yapilan deneylerde, siralar arasindaki wrakhgin kok ve hava mik-
tarina bagl olmadify saptanmigtir. Iik endiistrivel uygulamalara gore,

115




ocak capina ve ydnetime bagh olmadip samImalktadir. Sekil 5.10 da bu
deneylerin yapildif1 ccak goriilmektedir. Vantilitérden (a) gnlen hava,
ikiye ayrilarak hava borularindan (b) hava kusaklarina. (¢) gecer. Ora-
dan hava deliklering (d) gdelen ccak igine girer,

b) Hava Rusafl :

Ocak govdesini kusatan dikd6rigen kesitli, silindiriK bir sac kutudur.
Hava borusu yardim ile vantilatérden gelen havayl hava deliklerine da- °
gitir. Sekil 5.2 deki kupol ocag1 resminde hava kusafi da gorulmektedlr B

"Hava kusagi, ocak saclna, kayna_k edilerels birlegtirilir, Oncelen bir-
lestirme perginleme ve civata ile baglama yolu ile yapiliyordu. $ek1 5.5
ve 5.6 daki hava kusaklar1 kaynakla birlestirilmistir. Sekil 5.8 de ise per-

girle baglanmigtir.

=

Hava kusaginin i¢ cemberinin, gévde shemndan ‘ayfl olmasi, genles-
meler ve bakium . yonunden yararh goriltir. Sekil 5.10 da gbrildigi gibl

Havay vantilatérden getiren -hava borusunun hava kugafna teget _
olarak baglanmasi, havanin dagitim bakimindan daha yararh gorulir. _
Ancak bir cok ocaklarda dikey olarak bagland:if1 da gérimektedir. Se-
kil 5.2 deki ocakta dikey baglanmgtir. Sekil 5.11de teget baglanan bir
hava kusagl, hava borusu diizeni goruhnektedu ' :

ST

b

Sekil 5,10 Son deneylerde kullanilan ¢ift sira hava delikli kupol ocafi

Deneylerin sonugclarna gore, ¢ift sirah hava deliklerinden iyi sonug-
lar alabilmek icin asagidakiler onenlmektedlr

— Hava delikleri diizlemlerinin arasindaki uzaklhk 90—95 cm. olmah

-— Her sirada, tek swal hava delikli kupol ocagimn benzeri gekilde
aym sayida delik bulunmalh, .

— Deliklerin kesit alanlar: toplaml ayni kalmah,

.....

melidir,

Bu kosullarla hazirlanan kupol ocaginda, tek siral ocaktakinin ayni
kok Lkullamlarak madenin sicakig (50 °C) arttrihr. Sicaklik sabit ka-
hirsa, harcanan kok miktar % 206--30 azalir, Her iki durumda da bir mik- _ . ‘
tar karbon artign ve silisyum azalmas; olur, ‘ - L Sekil 511 Teget baglanan bir hava borusu

kusags
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Hava kugagmin kesiti, ocaga gerekli havayr vermege ve bu havayr,
hava deliklerine egit olarak dagitmaga yetecek kadar olmahdir. Cok de-
fa, kugagmn kesit alam, hava delikleri kesit alanlarimn toplarm kadar ya-
piir. Bazen % 20 kadar biiylik tutulur. Yiiksekligi genigliginin iki kat
a.ll.mr

Baz kupol olaklarinda, hava kugaklari, hava deliklerine oranla bii-
vitk yapthr. Yiikseklikleri fazla, geniglikleri kiiciik alimr. Burada, havanmmn
duraklamasl, hava deliklerine girig debisini ayarlamaya yararli olur. Bazl
ocaklarda, ender de olsa, silindirik (daire kesitli) hava kugaklar da gi-
rlilmigtiir, Bugilin hava kugaklarn, ocak gbvdesi iizerine ii¢ konumda yer-
legtirilir ;

1) Hava déliklerinin tizerine konan hava kugaklar. Bunlar hava de-
likleri. diizleminde olur. S:zkil 5.2 ve 55de bu gekildeki hava kugaklar:
goriliiyor.

2) Hava kugagi hava deliklerinin biraz iist kismmnda olur, Hava de-
liklerine bir dirsekle LaZlamr. Sekil 5.6 daki hava delifi ve hava kusag
- bbyle bir diizeni gdsteriyor. Burada, havamin dagitimi daha diizenli olur.
© Calkantilar azalir. Gereginde, dirsek iizerindeki mandal ile hava kesile-
bilir,

3) Yiikleme yerinin hemen altina konan hava kusaklari. Bunlar, ha-
va deliklerine hava gonderme borular ile baZlanw, Sekil 5.i2 de bdyie
bir diizen gériillmektedir. Szkil 5,10 da gdritten hava delikleri ve hava ku-
gaklar1 da bu gekle benzemektedir.

Bu durumdaki hava kusaklarinda, basingl havanin akisinda meyda-
na gelen calkanblarin azaldify goriiliie. Hava getirme borularimn uwzun-
1ugu, bu. yaran arttirir. Havanin dagillum daha dilzenli olur. Sekilde hava
kugag (a), hava getirme borusu (b), ikili hava deligi (c), boru lizerinde
ayar kelebegi (d) ve hava basincim 8lgen Pito tlipii (e) goriilityor.

Daha 6nce sozil edilmis olan gtzetleme delikleri, (2) ve (3), konum-
larda dirsekler {lizerind:dir. Gozetleme deliklerinin, acilir kapamr kapak-
far1 vardir, Bunlarn {zcrinde, ocak iginin goriilebilmesi igcin cam veya
wika bulunmaktadir. Gizetleme kapaklart bir eksen etrafinda donecsk
gekildedir. Bir kelebek somunia stkigtimlirlar. Yerlerine, hava kagirma-
yrecak g1b1 ahighrlirlar. :
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Sekil 512 Yiikleme yerinin hemen altinda bulunan hava
kusaklari ve baglantilan

"2 — Pota Kisim: Sekil 5.13

. 'Hava delikleri altindan baslayarak oéa'k tabamna kadar inen kisma
kupol ocaginm “Pota Kismu” adi verilir. Ergime bolgesinden damlalar

' halinde inen sivi maden bu kistmda toplamr. Sivi madeni topladigt icin bu

isim verlmistir. Cap1 ocak capina esit.olur, Ayni istya dayamkl gerec-
lerle Sriiliir. Dip kismina ocagin tabam denir. Pota kisminda, curuf de-
Iigt (a), maden alma deligi (b), atesleme (onarim) kapist (c) ve bosalt-
ma kapagl (d) bulunmaktadir, Ocak tabam (e) bosaltma kapisinin {istithe
oriiliir. Ocak, bu kistmdan, kahn bir taban plakasi ile ayaklar (f) iizerine
oturur,
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Sekil- 5.13 bir ocagin pota kisrm ile bunun ayrmtﬂarlm ve ocak altlm
gostermelstedir.

/I Y,

Sekil 513 Kupol ccafmm pota lasmu

‘Pota kxsxm hava deliklerinin altindan- baglar ancak stiv1 maden curuf

deligine kadar biriktirilebilir, Buras: kok ile dolu oldugundan, sivi maden
bunlarm arasinda toplamr. Kokun kapladizy hacun, .toplam hacmin
% 40—50si kaday kabul edilir. Pota kisminda biriktirilecek sivi maden
miktan, ocagin bir saatte ergittigi madenin 1/4 i kadar olur, Baa d4-
-kiimciile'r bu oram 1/3 kabul ederler. Taban ile curuf delifi arasi buna
gire hesaplanablhr Ortalama 45—30 em. alupur. Curuf deligi ile hava de-
.hklem aras1 20— 30 cm. olduguna gire, pota yiikseklifi 70—80 cm. olmak-
~ tadir, Bu yuksekhgm fazla olmasi, madenin bilegiminin bozulmasma neden
olabilir. Bunun igin pota kism yiiksekliginin az olmas: istenir,

120

a) Curuf delifi:

Curuf deligi pota kisminda biriken madenin lizerindeki curufy bg-
saltmak i¢in ocak duvarina agilan bir deliktir. Capi, ocagm biiyiiklt.‘igﬁne
gbre 50—70mm. olur. Curufun akmasm saglamak igin egimli yapilrr,
Curuf deliginden eikan curuf, bir oluk yardmm ile curuf arabalarina ah-
nr. curnf olugu sacdan veya dokme demirden yapilir. Akma kolayhg icin
genis yapilmalar: yavarhdir. I¢i harg veya tugla 11e ortillir. Sekil 5.13. Baz

_durumlarda, curuf ozel kanallara alimr.

. b) Maden alma deligi:

Taban fizerinden ocak duvarma aglmis bir deliktir. Pota kisminda,

“biriken sivi madeni almaga yarar, Capl ocagmn biylikligiine gore 2050

min. olur, Uzunlugu 50~60 mm. dir, Maden alma deli§inin yapmm i¢in,
kiigiik ocaklarda, 1stenen ¢apta bir boru yerlegtirilerek etrafi onarim har-
¢ ile doldurulur. Cok ivi stkishrilarak boru ¢ikarihr, Meydana gelen de-
ligin iki tarah hav.salamr,' perdah edilir. Madenin akmasimin saglanmasi
i¢in maden alma deligi % 10 egimli olur. Sekil 5.14. Maden alma deliF,

' dzel olarak haz1r1anm1§ bir.tugla ile de elde edilehilir. Bu sekilde, hem

daha dayamkh olur, hém de yipranmasi halinde kolayea . degistirili, Je-
kil 5.15 byle bir maden alma deligini gosteriyor. :

.pluk
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Sekll 514 Maden alma deligi
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Sekil 515 Tugla ile yapilan bir maden alma deligt

Her durum icin maden alma delizini ve il
| n m: elifinin kisa olmasi ve iki ue
?;vsalamnasx gerelflr. C-)zell-ikle &n taraftaki havsamn, tampon vu;uu?gz?
s ef uygun olmasi istenir, Tabanla birlesmesi, pota kismndaki biitiin ma'
enin ve curufun bogalmasm saglayacak sekilde olmaldir, )

. SB;iz]] 50;e1 dur'llmjla%'c‘idzi, rr-xaden alma deliginde “Sifon Tugla” kullan-
. Se 16 da gériilditgi. gibi maden, yatay bir delikten diisey bir kana-

1 - o
. ‘& geger. Oradan oluga akar. Gerektigi zaman, sekilde goriilen alttaki de-

lﬂ;lerden yararlanir,

l
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‘Sekﬂ 5.‘16 Kupol ocaginda, sifon tuglall maden alma deligi
122

Bu sekildeki maden alma deliginden, oluga curufu temizlenmis ma-
den gelir. Ocak icinde bekleyen maden daha homogm olur. Bu diizen de-
vamli maden alhnan ocaklarda kullaniir,

¢} Maden alma olugu: .

Maden alma deliginden ¢kan sivi imaden, maden alma olugundan
potalara almr. Bu oluk, genellikle sacdan, ender olarak dékme demir-
den yapilir. Ocak sacma stikiilebilir sekilde baglamir, Sabit de olabilir, an-
cak sbkillebilir olmasi, gerektiginde dégisebilmesini kolaylagtinie, Sekil
5.14 de bir maden alma olugu goriiliiyor.

Olugun boyunun kisa olmasi istenmekte ise de, kaldirma aygitinn
potalan ocak oniine yaklagtirabilmesine gtii:'e' ayarlanir,

Olugun kesiti iicgen, yarim yuvarlak ve engok ikizkenar yamuk gek-
linde olur, Derinligi, madenin digar firlamasim &nleyecek ve hava jle te-
mast arttirmayacalt durumda ayarlanir. Maden alma deligi gibi % 10
egimli olur.

Olugun ig¢i, ince ates tuglam veya harcla Oriiliir, Kigitk ocaldarde
kuvvetli bir kalp kumu yeterli gdritlebilir. Goi'cn olugun iyl kurutulmas
ve madenin yapismamast igcin bir ayirier sUiiiimesi gerekir., Ayirc mad-
de gok defa grafit boyas artiklaridir. . i

Madenin ocaktan ahﬁmasmda, 6z21 maden aima oluklar1 da kulia-
nilmaktadir, Sekil 5.17 de agilamay: kolayiagtiran bir oluk diizeni gérii-

m]
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Sekil 517 Aglama igln dizenlenen bir oluk

lijyor. Bu oluk iki dtizeylidir, Katun maddeleri fist oluga (a), bir hwy
(P} yardumi fle toz halinde atthr. Bir titresim aygiti, katim maddeleri-
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nin maden fizerine, orantili olarak yayilmasim saglar. Sonra maden, dil .

kanaldan (¢) ikinci oluga (d) goger. Silindirik kanalda maden donerck
akar, karmsma daha Iyi olur.

Bam maden alma oluklarinda, dzellikle devamli maden altnan’ biiy&‘llc
ocelklarda, curuf aywicl pardeler konur, Sekil 5.18 de biyle bir maden al-
na deliginden gelen maden (a), -perdenin (b) altmdan gecerek oluj:un

Bn keminda (¢) yitkselir. Burddan akarkcn curufunu perdenin Ontinde -

irakmezg olur, Curuf, tistte buluran curuf kanalndan (d) aJmu‘

Sekil 5.18 Perdeli bir maden alma o]ag

d) Ategleme (Onamﬁ) Kz;pml: -

Pota kisrinda, maden alma daliginin kerg tarafinda bir kapak bu-
“lunur. Ocagin ateglenmesinde, onarimuda ve tabamn yapiminda kulia-
nibir. Bu yiizden, buraya ‘‘Atezleme kapis1” veya “Onarim kapist” ad: ve-
riliv. Sekil 5.2 ve 5.13 de bu kapilar goriilmektedir. Kapak bazen, vana-
agilabilecek gekilde mentegeli yaplir. Bazen de tamamen ayr1 olur ve Liv
kugakla yerine baglamir., OcaZin bliytikligline gdre, gemshgl 300-—-560
mm. ylksekligi 250—400 mm., blillerinde olur.

Dékiine hazirlanirken tutugturucu tahta parcalam ve odunun bir
kisri, bu kapaktan ocak tabam iizerine yerlcs,imhr Iri kok kidmiirieri
verlegtirilerek buras: I;apatlhr Ocagmn ateglenmesinde, yanma igin gerekli
hgva, bu lkokliarin arasmdan doZal cekme ile saflamyr., Yanma tamamia-
ninea, kollakin tizeri fazla nemlendiriimis kumla sivany, Bunun {izeri nor-
mal lumla szklgtlrﬂarak kapak sikiea kapatiir: Kenarlarm camurla srva-
nir: Dbkiimden sonra, ocak tubam bu kapak agilarak bozulur ve ocal: bo-
=alt111r

i24

Sekil 520 Atesleme kapm
iizerinde kilgltk kapak

- Sekil 519 Bir ategleme Kapisi ve
kok komiirleri

: g \
Sekil 5.19 da bir atesleme (onarnn) kapisi goriiliiyor. Kapak bir ku-

T salxla baglanmlstn Kapagin i¢ klsmmda smalanmls kok komurlem gi-’

.....

Bazi hallerde, atesleme kapist {izerine kuguk bir delik birakilie, Ol-
clileri 80 X 120 mm. olabilir. Dikiime hazrlamrken, bilylik kapak kupa-’
flir, Ategleme bu delikten yapilir, Dogal cekme buradan saglamr. Yanma

. tamamlanmca, delik tikamr ve kapagl kapatiir. Sekil 5.20 de boyle bir

kapak diizeni gdriilliyor.

) Gcak Tabam :

 Pota kismimn dibine, ocagin tabani denir. Ocak bir pléka ilizerine,
piaka da ayaklara oturur. Genellikle ddkme demirden (fottam) yapilan
plakanm orta kismi, ocak i¢ capma gire delik birakilir. Buras1 bogalima
kapag ile kapamir. Taban bunun iizerine oriiliir. Tabanm drifhwmesi jcin
6zel kum harmanlar hazirlanir. Bunlar ocagin biiyilikligiine gdre segilir,
Ocak tabam, dokilim boyunca aZw yiikleri lizerinde tammmaktadu Bu ne-
denle saflam olmas1 ve siki d83iilmesi gerekir. Ancak, dokiimden senra
da kolay bozulmasi istenir. Bunlar gdz Oniine alinarak, taban gu gekide
yapihr: Once kapagm kenarlan camurla stvanir, Uzerine ‘bir tabalka lowm
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Panarak sikastrilir. Bu kum, kalip kumundan biraz daha luvvetli bir kum-
dur Bunun izerine tugla parcgalar siralarir., Bunlar dkimden sonra ko-

lay bozulmaya yardima olur. Tuglalarin iizerine, cok zayif kum veya ben-

" weri maddeler doldurutur. Daha sonra, yine kuvvetll kum konur ve sikig-

faribr. S.lastrmann Szellikle tugla diplerinde kuvvetli plmast gerekir, Or- -
ta kisimlar normal sikigtirilir. Uzeri diizlenerek mala edilir. Maden alma

deligine dogru egimli olmahdir. Maden alma deligi acildii zaman, sIvi
madenin tamanumn bosalmas: zorunludur, Tabanda madenin kalmasi,
ecak acildifr zaman tehlikeli kazalara neden olabilir.

Taban da oluklar gibi bir aymia ile kaplanir,
E,',ekﬂ 5.2 ve 5.13 de ocak tabanlar1 gdriilmektedir.

f) Bogaltma Kapag:

Ocak tabamndaki plakamn ortasinda birakilan, ic capa esit delik bir
kapakla kapatiir. Buna “Bogaltma Kapag” denir. Ocak tabam hazirlanir-
ken kapatian bu kapak, dokiimden sonra, ocak iginde kalan kok ve ma-
denlerin bosaltilmas: icin agilir.

‘Bu kapagin agiip kapanmasi cesitli gekillerde olur, Iki parcall ya-

" pudig gibi tek parga da olabilir. iki parcal oldugu zaman pargalar, pl&-

kaya manteseli olarak baglanir. Kapatildigi zaman, mandallar ile bagla-

nmwr, Bazan ek yerinden &zel parcalarla desteklenir. Tek parcga oldugu za- '

man, bir tarafindan’ mentegeli, diger tarafindan mandalli olur., Beklenme-
dik durumlar igin, kapak alttan bir dikey destek ile desteklenir. Bazan ka-
pak tamamen ayr: olur ve bu dikey destek ile yerine sikigtirilir, Sekil 5.21
de iki 6rnek goriiliiyor,

. g) Cecak Alt1 vo Ayaklar:

Ocafin taban plakasmin ortasi ocak capina gore delik yapilir. Dig
sekli, ayaklarin durumuna uydurulur. Bazen, kare seklinde olur, Taban
plikas) dért ayak iizerine oturur ve civatalarla baglamr, Ayaklar genel-
likle dokme demirden, boru bigiminde dokiiliir, Konik olurlar, Yapimemin
goriizline gbre, bagka bigcimde ayaklar da dokiilebilir ve kullanilir. Ayrica,
¢elik malzemeden kaynak edilerek yapilan ocak ayaklam da vardmir. Bo-

- saltma kapagimin agmasina engel olmamalar ve dayamum bakimindan

,V?.terli olmalart gerekir, ‘ -

Ayaklar yere, beton avatalam ile baglamir. Baglandiklar: yerin da-
yanmmny, ocak agirugim celimefe yeterli olmalidir.

1%

' havuza baglamr. Ad: gecen havuz,

. Sekil 521 Bogaltma kapaklar .ve haplanmalary

Ocaéln altma, ayaklar arasina, bir cukur daha iyisi bir kanal agthr,
Buras, dokim sonunda ocagm bosaltilmasinda, caliganlarin korunmasin

saglar, Buradaki kanal cok defa, maden: alma, olué‘unuxfl altma ag,llgn
biiylik potalarin ocak Oniine yanagma-

a ve Onden alman curufun birikmesine yarar. Maden alma deliginin

sin toplanir. Cahganlara

beklenmedik agilmalarinda, s1v1 maden bu havuzda

© zarar vermesi fiinlenmis ohar.,

" Ocak ayaklarinin boyu, maden alma delifinin yiiksekligille‘ gire ayar-
- lik, yani atelye zemininden maden alma deligine uzakf;k,
patilmasimm ve bilyuk potalarin yanasmasin sagla-
yacak kadar olmahdir. Normal durumlarda, bu yiikseklik 0,8--1.,'2.111. gh-
nir. Déha yiiksek yapilmas: gerektigi zaman, maden alma deligini atip
kapayan igin, yiikselge bir yer yapilr. Sekil.-t').‘?, 5.13 v-z? 5.21 de taban pk-
kasi, ayaklar, ocak altl kanall ve havuz goriilmektedir.

lanir. Bu yliksek
" deligin kolay aqihp ka

0w




- maktadir,

- dir, Bu kapak, yukleme stireleri disinda kapali tutwiur., Ya,
. Sacdan veya dékme demirden olabilir,

Tine ve dyrumuna goére yapimalar tarafin

3 — Baca: _ : .

. Kupol olagmmn gévdasinin igtimde kalan kismma “Baca” denir, Yiik-
leme kapis: ile baglar, {ist kisimdaki kivileimhg igine alir,
saklEi, yapimn catisina bagh kakr. Ocakt
sinl saglar ve ¢ekmeye yardimel olur.- . ) .

Bacann cap genalikle ocak capindan biiyiik olur. Biiyiikiiilk gazia-
rn basinerm diigiiriir, Ancak, dis ¢epta bir degisiklik yapilmaz, Ocak du-
vai‘lannm.ka]mhgi azaltilarak ¢ap biiylitiilmils olur. Gergelite, bu duvar-
larin sieakhgm ditsitkiiist nedeniyle, ag

ragidaki gibi kalin olmas gerekmesz:
Ocak astari kalinh@inmm yarist kadar oimasy yeterli géritiiir. Daha diigiiic
Ozellikte gereclerle &riilebilir. .

Bacanin yiik-
an ¢ikan gaziarin dizar atima-

a) Yiikleme iapas : ' . 7 S

‘

Kok kdmiirii, mbdenler, kiregtagﬂ, v.b. gareclerin ocaga yiiklendigi

kamdrne ‘Ocak gbvdesinin tizerinde, bacanin bagladhgr yerdedir. Sekil 5.1

Ve 5.2 de goriilmektedir. Yitklemenin ‘durumuna gére, diizenlenir, Elle viii-
‘lemede, yiikleme yerinden (saiagtan)‘ 20 cm, yitkseklilte yapilir. Alcak
olmas), yiikleme kolaylig1 saglar, Ayni zamanda ocagin baralanmasi ko-
laylagic. Bu nedenle, - baz doklimeiilex- yiikleme kapisirun, yiikleme yori
ile ayni diizeyde olmasim uygun géritrler. Mekanik yiiklemade, ‘yiikleme
kapisinin durumu, yikleme aygltmin duritmuna gtire.di‘zzenlenir._

Yiikleme kapismuin dlgiileri 60 % 85 ile 95 X125 cm. arasmda alm-

kapag var-
pimciya gore,
Sac olanlarda i¢ kism 151ya dava-
nkh gereclerle §riiliir, Dtkme damirden olanlarda, ic kismina dékme do-

mirden bir plaka baglanr, Yipraninea degigtirilir,

Ozel durumlar disinda, yﬁkleme kapisimn mentegeli bir

b) Kmwilemmbhk

Kupol ocafimn yanmas: srasmnda mey
lar, basingh gazlarla bacadan cikarlar. Bir Onlem alinmazsa, bunlar calt
tizerinde birikirler. Yangin tehlikes] fazla olmasa bile sik sik temizlénmme-
leri gerekir, Bu da, ¢at1 i¢in bircok sorunlar yaratir, Bu nedenle, kupo! ocak-
lar: bacalarinda kivilenm ve toz tutucu g

Uzenler kullamlmaktadsr, Bunia-
ra “vileimhk” veya “Kivileim Odas1” adlari verilir, Buniar, ocagin ye-

dan secilir ve uyeulaniriar., Agag.

dana gelen tozlar va Ivileim-

da birkae 8rnel ghrilmektodiy,

328

Seakil 5.22 dz encok kullamlan kiwillemm odalarindan biri gﬁ}'t%lfnekte-

dir. ¥Xivilaam odast {(a) silindiriktir. Capr kupol oc;aég gaL?In.m iki katma

- .yaklasn'. Bacaya baglanmig ve gonyelerle (b) deste'kl-emmlgtlr. “ig ksman-
da ince bir astar. (¢) vardir. Kivileimhgin iizerine bir sapka baglvanm@tm
Bacamn agzim bir kivicim tablasi (d) ‘kapatmigtir. B.ur\lun ceaga bakan
viizii 1erya dayamkh gerecle kaplanmigtir. _iginde demir gubukla:r-_vardlr.
Yandaki kapak (e) temizleme islemi ig¢indir. Agagidan gelen toz Ve kyvil-
cunlar §nce krvileim tzib]asma carparlar. Yanlardaki boaluklz_xra'dugerl'ex.'.

N - Daha yukari gikanlar sapkaya carparalk dénerler. Yan bovsluklardei bxr;-
. ken, tozlar, kapaktan almnirlar, Bazi hallerde, toz_l_arl_ -a§ag1 ak1tab11:ice~:
durumda toz berulari yapihr, Bunlar, tozlarn fgzla birikmeden ag.agl:zra

v

inmelerini saglarlar,
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Sekik 582 Cok kullamlan silindirik bir kvilamlik
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Sekil 5,24 #ki ocafr birlestiren bir kvileimlk

Sekil 5.23 de kivilumlar bir perde (a) ile durduran bir kivileim odast

gﬁrﬁlﬁyor. Ocaktan cikip lkavileim odasina (b) giren gazlar oklar yoniin- - .
de hareket ederel aradaki perdeye carparlar. Toz ve Invilemlan burada

birakarak disar: cikarlar. Agag diigen tozlar, toz borusundan (¢} ahnirlar.

Sekil 5.24 de #ki ocaf birlestiven bir kivileimbk ve baca diizeni go-

riilityor. Ocaktan cikan gazlar vilamhk, (a) tavanina carparak toz ve
kilermlarim birakir. Buradan kagabilenler cikistaki sapkaya (b) car-

. parak donerler. Tozlar odanin daralblmis kismunda toplamir ve buradaki
kamdan (c) alhnrlar. : ‘

+ s p
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Sekil 525 Hareketl sapkast bulunan bir kivileamlik

-

Sekil 5.25 de kivilerm ve tozlary, hareketli bir sapka ile tutan bir ki-
vileimhk ve baca dizeni goriilmektedir, Baca yiikleme kapisinda genigle-
tilerek, kivilom odas1 sekline sokulmustur. Ust ks tekrar darjaltxlmlg-
tiv. Buradan pir makara diizeni ile bir sapka sarkitilmigtir. Bir kiire par-
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gasI: s‘ekhn‘de blax:x sapka (a) gerektifinde makara (b) yardimi ile agagl
yukar1 hareket etmektedir. Gazlarla beraber gelen kivileim. ve {ozlar sup-
kaya carparak geri donerler. Yan kisimlarda toplaniriar. )

_ Biitin kivileim odalarinin yapmund 6ril i
T a veya Oriilmesind 8, - -
nkh geregler (tugla veya harg) kuilanibr, v da-ya

e I;usliusuz,- kivileimbik gekilleri yukarda sdylenenlerden ibaret. degil-
ir, Bagka gesxt.kmlmm odalar1 da yapilr, Ornegin, gazlari dondiirerek
yer dizeyinde bir kanala verenler ve su ile tozian toplayanlar gibi

. : ]fit‘l.nlarm yagmda,_ ba_m l.iupol oca_klarmda, Ikivilenmlik  kullaniimaz
aca_ Uz olarak yiikselir, Uzerine konan bir sapka kivilimhik gorevi ya ,
Ik yaplla_n ocaklarda baca kism yoktu, Ocagin boyu gﬁvden}i(np'?‘fé
kismina yar}i yiikleme kapisina kadardi, Ocaga yiiklenecek’ vezinler ( o
den, k'ok, kiregtagi, v.b.) dogrudan dogruya govdeye dolduruluyordu o

y H S .

55 — KUPOL OCAGININ YAPISI :

Kupol ocagi, celik sacdan silindirik bi i |
oo Pk ) r zarf ile 1s1ya dayamkh
lerden Griilmils astardan me i ; P Eerec-
ydana gelir, : j
taban ile kapanir. ' gelir, Sekil 5.1 ve 5.2 Alt tarafi ocak

;- 1 — Ocak Zarh:

. Ocak zarfimt olusturacak olan saclar gerekli dlgiilerde hazirlanarak
;{stenen capa }lygun olarak lavrilirlar, Bunlar kaynak edilerek silindirik
.ljzanllar sekline sokulurlar. Boylari, genellikle sac standartlarina gore
;;) i metre olur.. Kaggnlamn u¢ kisimlarma caplarina gire kvrilmis koge-
‘ arftler -kayn.ak edilir, Ust iste siralanan kazanlar, kosebentlere acilimig
ll:alslhll:lh deliklerden civatalarla birbirine bagamrlar. Dogrudan aogruya'
aynagia veya percinle birlestirilenleri de vard: dkiilebil
da g e 1de r., Ancak sokiilebilir olmas

Yikleme kapisi,hava delikleri, curuf deligi, atésleme kapisi ve ma--
f:len alma delifinin sac {izerindeki yerleri, kesilerek agilmistir, Sac zai'nffl .
ic leIn.H'J.la, Isiya dayamkh astar: tutmak icin cemberler kont;r Bu er’nn
berler. igin saca kosebentler kaynak edilir, ki pafga vapilan .emb S:1 '-
yerlerine kolay -otururlar. Sekil 5.1. s
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fazladr,

+ lerle oriiiir.

. -Ocak zarf, ayaklar iizerindeki taban plakasma baglanir, Hava ku-
saZ, oluklar ve kapaklar yerlerine takilir, Kabul edilen sekilde hazirlanan
kivileimbk baca tizerine baglanir. :

Ocak zarfi icin kullamlan sacin kalinhg, ocagin biylkliigine gdre
5—10.mm. eolur. Alt kisimlarin sac kalinhgr, iist taraflara oranla dalia

Harcla otriilen ocaklarda, kurumay: kolaylastirmak icin, sac {izerine

. 8—15mm. ¢apmda delikler agihr.

P —-_Ocak Astar: ;

Ocapin 1sya dayamkll duvarlari (astarn), ya ateg tuglalan ile Orvii- |
lerek wveya 0Ozel olarak hazirlanan harci bu kisumlarda sikighirarak mey-
dana . getirilie, Astarin kalnligl, normal Ozellikte gerecler igin, 225 mm.
ahnabilir. Daba kalin olmasi, dayanm ve 151 kaybim Onleme bakunidan
yararh goriilizse de bircok dtkiimciiler tarafindan gereksiz bulunmnak-

tadir.
Yz'lplm koia_yhgl bakinmindan, pota kismi ve ocak givdesi ayni goreg-

Yiikleme kapisindan 1—1,5 m. asafiya kadar olan kisma, dokme de-
mir tuglalar siralanmir. Sekil 5.1 de bunlar gdrilmektedir. Diokme demir
tuglalar, ocak sacina bagh bir cember {izerine otururlar. Gorevleri, ocaga -
atilan madenlerin carpmalarmmdan meydana gelecek yipranmalary dnle-
mektir, Sekil 5.2 de dokme demir tuZlalar ve bunlar tasiyan gemberler
gﬁ;‘iilmektedir. o

Kupol ocaginin astarl, ates tuglalamndan -olusturuiurken, Ozel olarak
hazrlanmakta olan kupol tuglalar kullamliv. Bu tuglalar, ocak ¢apma
gdre secilirler. Bolim 2; Tablo 2 de kupol tuglalarimn numaralari ve olet-
leri ve tablo 3 de secimin nasil yapildigi gosterilmektedir. Secilen belli sa-
yidaki tuglalar siralanarak ocaéin astarl olugturulur. Astayr iki siradan
olugur. Tuglalar ince bir harcla yapigtiril. Tuglalar arasindaki birlezme-
nin &nemi astarin dayamm: bakimindan cok Snemlidir. Sekil 5.28 iyi bir
birlesmeyi'_gﬁsteriyor. Sekil 5.27 de ise tuglalar iyi abstirilmamis ve ara-
lar1 harg ile doldurulmug. Harg ile doldurulan kiszmlar gok cabuk asmna-
cagmdan astarmn dmrii cok kisa olacaktir. .
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Sekil 5.26 iyl birlesme

Sekil 527 Aralikli birlegme

mal I{)i}lgl_noldolc:ak]im ozel hazirlanmig tuglalarin bulunmadig zamﬁn nor
' :pimaeki ateg tuglalam ile dritliir. Bu - durumd g ixbirine
gok lyi aligimlmaldir. Bu islem Gzel 5 Mort o yope e

I ! Ir. tugla kesme cekigleri jle -
cak, b:rleg_;.me yerlerinin g¢okluzu, dayamm dnemli 61;;iide azaslrtalflhlgir?e:
me yerleri, maden ve gazlarin girerek astar asindirmasina yardur.ml olur-

lar. Sekil 5.28 de biiyiik tuglalar
Slalarla meydana eatirii irleg leri
¥1s1 az bir astarla daha kiiglik tuFlala i vo birieee Yerlerl sa-

bir astar goriiyor.
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Sekil 5,28 Ocak duverndaki birlesme yerleri

Ocal astarimin yepiminda, astar ile ocak sact arasmda, genlesmelert
1) 3 1

zararsiz hale getirmek icin bir bosluk birakibr. Bu bosluk 1020 sun

olur, Burasi kuru silis } 2 i
51 ve 5.5 . 15 kumu veya capak tozu ile doldurulur, Seki) 5.2.

Hare ile yapilan ocak astarlar
ap:! 'indan daha iyi sonuclar alimr, Tug
i;;ml araindak-l birlegme yerleri burada olmadiimdan :iayaml;;;"n daiz
olur. Ancak haramn iyi ézellikte olmasy,’ 6z )
1 . enle ve teknigine uym -
zrlanmas, cok iyi sikistiribmas: zorunlud;n'. Ayni zaman é,a iy?ygugﬁ
, .

masi ve catlamalarin nlenmesi gerekir i :
. . . Cok 1 ;
gabuk yipranmasina neden olurlar, C‘ ince catlaklar bile patarin
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rdan yapilan.ve birlesme yerleri cok,.

Harcin bilesimi, ga‘hsmé ybntemlerine gore ilgililer’ tarafindan seci~
Lir, Ornek olarak agagidaki bilegim verilebilir:

%o 25—28 gamut,

% 2— 3 ki, :

¢ 20—30 iri taneli (2—5mm,} silis kumu,
Diger lasmm normal silis kumu,

Haran, kangtirma makinalarinda ¢ok iyi karstirilmasi, homogenligi-
nin saglanmasi ve nem miktarimin ayarlanmasi zorunludur. Nem mikta-
ri: hacim olarak % 3—5 afirhk olarak % 5—8 olmahdir. Kangtirtlarak
hazirlanan harg, cok temiz bir yere yigilarak nemli cuvallarla drtilliir,
Cok iyi homogenlegsmesi icin 48 saat kadar dinlendirilir.

Ocak astarimn yapimnda, harein sikigtirlmast igin, sekil 5.29 da
goriflen aparattan yararlanilir. Bu aparat, etrafina sac sarimig parcalar-
dan olugmustur. Capi, ocagin i¢ capmna esittir. Boyu 50—60 cm. dir. Par-
calar rahat sokiiliip takilabilir durumdadir. Parcalar birlestirilerek sge-
kilde goriildiigii gibi ocak icine yerlestirilir. Etrafina yayilan hare, ho-
mogen bir sekilde ve cok iyi sikigtirilir, Sikigtirmada otomatik tokmak-
larm kultamlmas: gerekir, Harcin kurumasina engel olunmaldir. Aparatin
boyu kadar yer sikistirthnea, ist kisma gegilir. Bunun igin, aparatin par-
calara ebkiiliir, Ust Kisma gekilerek tekrar baglantr. Stkme islemi, sekil-

Seleil 5.29 Ccak astarmn sikigtirnimast ve kullamlan aparat
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de gorillen ‘numaralara gbre yapihir. Aparat, yeni-yerine yerlestirilince,
ayni iglem devam eder, Birlesme yerlerinin sikiifing dilkat edilmelidir,
Bu sekilde devam edilerek dokme demir tuglalara kadar gikilir. Duvar-
larin ¢ok ditzgiin olmast gerekir. Asagi dofru hafifce genislemesi, ocagin

- galigmas) sicasindaki catma aksaklim Oplemek icin yararl goriiliir.

Astar iginde delik birakilacaggn yerlere (hava delikleri, curuf deligi,
maden alma deli§i, ategleme kapsl), sikistirma sirasinda, gekillerine uy-
gun takozlar yerlestiriliv. Bunlar sonra, ocak bosluguna dogru cekilerek
abhmirlar. Kalan bogluklarn sekilleri diizeltilir, Uygun el takimlar ile per-
dah edilirler. ) T

Hazirlanan astarin kurutulmasinin, kendi kendine dogal olarak ger-
ceklesmesi en iyi yoldur. Ancak, bu yol ¢ok uzun siirebilir. Bunun igin,

taban {izerinde ates yakilir, Ates, énce hafif olur, sonra hzlandiniw. Ku-.

Trutma-yavas yavas olur. Diger bir kurutma sekli, ocak igine mangal in-
dirmektir. Mangal, alt kisimdan baglayarak liste doZru gegitli ylikseklik-
lerde bekletilir. Catlamalar olursa, mutlaka onaritir, Ocak sacy lizerindeki
delikler astarin kurumasina yardimer olurlar. :

Ocak -astar1, ocagim caligtimlma yéntemine gére, bazik veya asidik
gereglerden meydana getirilebilir, o -

" Baz durumlérda, ocak astar: icin Ozellikleri cok iyi olan, Ozel gereg-
ler kullamlir, Bunlar ¢ok dayamkli olmakla beraber, pakaldir. Asagi-

daki karsim, tugla veya harg olarak kullanmada iyi sonugiatr vermelktedir.

100 Kg. pisirilmis magnezit (0—3 mm.),
10 ” .
2 »” fliorspat,

kaolin,

5 7 camtozy,

10 *  eamsuyu.

Cok iyl dzellikte astar gerecinden digiik fiatla yarerlanmak ipin asa-

gidaki yontem kullamlir, Ocak sacina yakin kisim ates tGglas: ile driiliir.
Pota kismumn altindan basglayarak ergime bélgesinin 500—800 mm. {is-
_tiine kadar, ocak capina gire 50—100 mm. kahnhkts cok iyi zellikte

harg kaplanir, Bu islem sikistirma veya piiskiirme ile yapilir, Astarin di-

.ger kisimlari normal ozellikteki 1siya dayanikli gereclerle tamamlamr, -

Sekil 5.30 da bu sekilde hazirlanmig bir ocak astan goriiliiyor.
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Sekil 5:30 Ig¢ kismm ateg tugla'm ile drillmis, fizeri
szel hargla kaplanmus bir ocak astarl

3 .— QOcak Astannmn Onarilmast : )
01 ~ime bblgesinde cera-
silre caligmasindan sonra, ergime g .
Normal calgmada, bu oyuk hava delik-

ecmez. Derinligl (5) cm. ye kadar olun-
klar temizlene-~

Kupol océgmm bir re ¢a
ber seklinde bir oyulma goruluf._
Jeri Gizerinden (60) cm. yiiksekligi g :
ca, bir iglem yapmayl gerektirmez. (5) cm. yi gegers.e, oyu
reix doldurulur. Buna ocak astarinin onarilmasl denir.
Oﬁarﬁm gercken kisim, dzel cekie ve keskilerle iyice temizlenir. Hig -
- curuf birakalmaz. . '
inse, &n swradaki tuglalar ¢-
burasy onarim harei

zeylere yapisan

Tugla ile oritlen ocaklarda oyuk gok der -
Karlir. Yerlerine yeni tuglalar konur, Derinlik az .1se, :
* . fle doldurulur. Doldurma sikighrilarak yapilir. 'Olle, il :
curuflar cok iyi temizlenir. Sulandirilmig 1-1arg suriiliir. Varsa, t\lxigla ara-
Iklan hacla sikigtirilarak doldurulur. Bir, iki saat kadar bekletilir, On:;
rim i¢in hazirlanan harg, topaklar haline sokulur. Tepaklarm gapvlam‘S—— k
e, civarinda olur, Bunlar, oyuklara vu}:'ularak yapistiriir, (}ekxglgﬂe co
fiyi siistirtir, Sonra diizeltiliv. Yiizey cok duzgln ol*ﬁur ve cilantilar yap-

maktan kagmlr. . . .
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Sekil 531 de ylizeydeki curuf, temizlenmis durumu ve yapigtirilmis
har¢ goriiliiyor. .

B!
Tuglelar Jl -

: 5
: 3
b S . - 3 H
4 Clirut % e
@ m A
‘ {

Sekil 5.3;. Onarﬂacak ocak ylzeyindeki curuf, temizlen‘mis
durumu ve yapistirilmis hare

Onarim harc ligin,‘asagldaki bilegim bir 6rnek olabilir:
_2 hacim silis kumu, ’ :
1 hacim ates toprag:.

Onarm harcmin sikigtirma islemi, yukarida anlatildign gekilde ya--

pildiz gibi puskirtme yontemi ile de yapilr, Temizlenip hazirlanan wii-
Zeye harg, bir piiskiirtme aygiti ile firlahihir. Basingla firlayan hare oyuk
duva'x.']ara yapigir. Katmanlar geklinde bu lasimlarl doldurur. Sekil 5.32
de pilskiirtme iglemi goriiliiyor. Har¢ katmanlar (a) daki gibi ksa ol;ig-
mahdir. (b) deki diisey katmanlar yanhstir., Bu bicimdeki katmanlarin

_ birbirinden ayrilmas: tehlikesi vardir, Uygulama igin pliskiirtiiciiniin tutu-

luguna. dikkat edilmelidir.

Dogru

Sekil 532 Plisklirtme 112 stkistinlan onarim hare

Ocak astari harg ile yapilmissa, yine harcla onarihr. Onarum harci-
mn astar gereci ilé ayni veya ona ¢ok yakin olmas: gerekir. Islemlet; tugla
astardakinin ayni olur. Onarilan xisimdaki bosluklar derinse, drnegin
100 mm. yi geciyorsa, harg arasina tugla pargalari konabilir. Sekil 5.33
da béyle bir onanm sekli gbriiliiyor. Onarimda, ocalk ¢gapmin bozulmamass,

istemin ¢abuk yaplimasi ve catlamalara meydan verilmemesi gerekir,

Sekil 5,33 Onarnm harcina tupla parcalarl konulmas:

Onarmm iglemleri bitince, diger kisimlar kontrol edilir, Curuf ve ma-
den alma delikleri gdzden gecirilir.

Bundan sonra kurutma islemine gegilir.. Kurutma, tabanda ateg yak-
ma ve mangal indirme ile gargeklestirilebilix, - Ancalk, baz dokiimetiler,
ocagn yakilmasinda yatak kokunun yanmas: ile pergeklegen kurutnayi

yeterli gormektedirler.

5.6 — KUPOL OCAGININ YUKLEME DUZENA :

Kupol ocagt dik caligan bir ocak oldufu icin, degisik ylikseklikte 1lsi
calgma alam vardir, Bunlardan birincisi, ergiyik madenin oluktan alinip
kahplara dokiildiigi alt calisma alamdir, Atelye tabani ve kaliplama alant
ilé ayni duzeydedir. Ocaga yiiklenecek olan cesitli gereclerin bulundugw
GEREC PARKTI'da buradadir, fkinci calisma alani, ocagn yiiklendigi YUK-
YUOKLEME YER: (salag~ platform) dir. Yiikleme kapwisinin hemen altin-
dadmr, Yikleme yerinin gere¢ parlu ile yakin baglantisi vardir. Geregler,

yhkleme yering gereg parkindan getirilir.
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1— GEREQ PARKININ DUZFNLDNME

Gerec parkinda, her gerég ayr1 konmah ve bunlar gok iyi taninmalidir.
Yerleri, 6nem ve kullanma nuktarlarma gore bellrlenmeh ve tasihina ko-
layhg dusunulmehdlr .

Eldeki madensel gereglerin-&izenik]eri ve'buna gbre miktarlar bilin- '
melidir. Kiilce™ halindeki madenler, diizelin sekilde siralanarak dikkatle.
vigimal, Bu durumda hem yer kazamlir, hem yikilma tehlikesi gnlenmis

elur,

Atelye hurdalart (yolluk, crkic, besleyici, bozulk IS]EI‘ vb) bl}.e.;.lm-

lerine gore aymlarak wigihr, Bu yiginlayr birbirinden yuksbhhk leri az olan

duvarlarla ayrilirlar, Her cins icin bir bdlme ayrtims olu

Satin alinan hurdalar igin de ayni yol uygulamr. Bu hurdalarin bile-
simleri, belli miktarlardan ornekler alinarak analiz edilmek suretiyle tes-

~ bit edilir, Bu ydntem, kesin olmamakja beraber, asina oldukca yakin so-

nug’ar -verebilir. Bu da ¢ok zaman yeterli ohn

Curuf vapier madde plarak kirectasi veya mermer uygun bir yere
yigilir. Bunun da bilesimi bilinmelidir. ‘

Kullamlmakta olan ferro alagimlan cms]émhe gbm, ozel olarak hazir-
lanmig gozlerde veya figilarda saklamrlar, istenen bilesimdeki ferro’ nun
yeri bilinir, Geregmde kolayca bulunarak - kullamlabilir,

Gereg parkimn uygun yerlerine yollar yapilir. Bu yollarda dolasan
arabq]arla gerecgler alinir. Baskiillerde tartilarak yukleme yerine gbtii-
riiliir,

Gere¢ park:, atelyenin cahsma yintemine, dékiilen islere ve yer du-
rumuna gore gesitli gekilde dlizenlenebilir. Bunda, yetkililerin bilgi ve gér-
glisti de Onemli rol oynar. Sekil 5.34 de bir gerec parkl goriilmektedir.

Ornek olarak ahnan gereg parkinda : (a) hamdemirler (pikler), (b)
¢esitli hurdalar, (¢) ferro’lar, (d) kok kémiirii, (e) kirectas, (f) fiiiorspat,

" (g) gerec tagiyan arabalarin yollari, (h) arabalara yn deZistirten ddner

tablalar, (1) baskiillerdir. Ayrica, kupol ocaklar1 (j), curuf arabalarimn
yollary (k}, onarim hara kasalar: (1), vantilitérler (m) gérillimektedir.

Madensel gereclerden hamdemir kiiigeleyinin, hurdalardan iri olan-
lanmn kimlmas: gerekir. Kirma islemleri, yidtmaden Once yapildify gibi,
yvigindan alindhktan sorra da yapiiabilir,
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Bu} itk parc'alaun kmlmas:, pargalaun olgulerme gore cesitll arag-
larla yapilabilir. Ornegin, yolluk, cikicl ve capaklar bliyiikce bir cekicle
kunlabilirler. Daha biiylik pargalar igin balyoz kullanmak gerekir. Bayozla

| krilamayacak kadar biiylik olan parcalar icin de, ozel olarak hazirlanmis

ditsme cekicleri kullambir. Bunlar, gere¢ parkina yakin kurulur. Ancak,

cvarlarinda cok iyi giivenlik onlemleri alinmaktadir,
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Sekil 5.3¢ Kupol oéagmm gereg parki

2 . YUKLEME YERI VE YURLEMENIN DUZENLENMESE :
Yiikleme yeri, atelyenin bilyiikligline ve galisma durumuna gore di-
zenlenir. Yukleme el ile veya otoma atik olarak yapilir.

a) El ile Yikleme:

Kiicitk dokiim atelyelerinde’ ocagn yulxlﬂnmasx el ile yaphr., Bunun
"d¢in, .gereg parkmdaki gerecler cegitli-kaldirma ve tagima araclan ile yitk-
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" leme yerine gikarhr. Yiikleme yerinin bir dékiimde kullamlacak gereg-
Ieri alabilecek kadar genis olmas: zorunludur. Yukarn cikarilan geregler,
tartilarak vezinler haline getirilivr ve ocaa yiiklenir. Daha iyisi, maden
vezinleri, bilesimleri de gdz dniine alinarak énceden hazrlanir. Numarala-
narak sira ile yiiklenir, Ancak, bu gekilde ¢alisma igin cok genis yer ge-

“reklidir. Bazn durumlarda, geregler dokitm sirasinda, agagida hazirlanarak
araba veya kovalarla yukari Qlkal‘llll' Oradan el ile ocaga yiiklenir. Bu
éurumda. da, asagida ve yiikleme yerinde olmak iizere iki ekibin ¢alismas:
gerekir. Kaldirma ve tasima araclaruun bozulmasi halinde, yitklemenin
durmamas icin ylkleme yerinde, bir miktar yedek gerecler goriiliiyor.
Sekilde (a) kupol ocaklari, (b) baskiil, (¢) kovall arabalar, (d) hamdemir,
(&) hurda, (f) kok, (g) kiregtapn yedekleridir. Sekil 5.35

.////,

d .
7

°J =
a b
a -

Sekil 535 Tl ile yliklemedeki ylikleme- yeri

b) Mekanik Yiikleme:

Vezinler gere¢ parkinda bir kova veya araba icine hazirlanarak yu-
kar: cikarihir va dc.:){{rudan dogruya ccapa yiiklenir. Bu sekilde yapilan yiik-
}emeye SMEKANIK YUKLEME” veya “OTOMATIK YUKLEME" denir,

. Tems! prensibi biiyle olan yiiklemenin uygulamasi cesitlidir. Atelye-.
{nn durumuna, yapifricinin gérgill ve aliskanhklarina gore dﬁz-enl-enmis de-
gigik yiikleme diizenleri kullamlmaktadir.
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Sekil 5.36 Alt ismu agflan bir araba ile ylkleme . -~

Sekil 5.36 da alt kismu agilarak bosaltilan bir kiicitk araba ile yapi-
Jan yiikleme goriilmektedir, Yiikleme arabasi (a), asagida gere¢ parkin-
da doldurulur. Kok, kirectast ve maden arabaya sira ile yliklenirken ge-
zer vincten (b) yararlamlir, Yiiklenen araba kaldircinn (¢) altina geti-’
:pilir. Buradan koruma kafesi (d) i¢inden yukleme yerine gikarilir. Yitkleme
-yerinde _arabayl ocak i¢ine gbtiiren bir yol vardir. Bu yola oturan araba
ocak icine stiriiliir. Sekil 5.37 de bu durum gdriilmektedir. Arabanmm alt
‘kism agnlarak igindekiler ocaga bosaltilir. Araba kapamp geri cekilerek
yeni yikiemeye hazirlanir. Bu gekilde ¢ahgma fazla kullamgh degildir.

Bircok: dtkiim atelyelerinde dip kismu acilan kovalar kullamlmaktadir.
Kovamn dibi tek parca olarak agldif gibi iki par¢a olarak ta acilabilir.
Sekil 5.38 de dip kismu ortadan ayrilarak acilan bir kova goritlilyor. Kova
"(a) ocak igine girince agail dogru iner. Kenarlarindan ocak astari iize-
vindeki ckintiya (b) oturur. Gereglerin agirhig ile kapaklarin bagli oldugu
ask mili (c) asag dogru harekete devam eder. Kapaklar (d) agthr. Vezin
-ocafa bogalir. Kova yukariya gekilerek digari ahmir. Kovanin (a) dibi gekil
.5.39 daki gibi de agilabilir, Konik dip (b) kovamn kenarlarindan oturma-
51 ile agaZ iner. Gerecler acilan yan kisumlardan bogalr, Kova yukarl ce-
kilirken dibi kapamyr. Kapanan kova disan ahmr. )

143




—
n I
f‘
il
1
A\

N

M

Sekil 5.33 Dbl iki parga agian
yﬁ:}cleme kovast _ :
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Sekil 537 Yikleme arabasi - : AL bl N
ve bogaltilmasi | —-]_..__s..
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Sekil 539 Dibi tek parga agilan
yiikleme kovasi .

Bu gekildeki kovalarin, geret parkindan oéa” i Jegigik
3 . , , ga getirilmesi de depigik
olabilir. Sekil 5.36 daki arabamin getirilmesi gibi o8

i DahaE iyisi, oklu képrii kullangabilir, Sekil 5.40 da oklu koprii ile
taglnar? bu: kova gériiliiyor. Asagida doldurulan kovs, okun ucundaki kal-
dirica .ﬂe alinarak ocak icine gotiiriiliir, Bosaltﬂdxktan sonra geri aluur.
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Séh’l 540 Oklu kbprﬁ.' ve kova fle vapilan yiikleme

Bacok kullamlan sistemlerden birinde ylikleme kapisi ile alt diizey
arasima bir araba yolu yapilir. Bu yol bir efik diizlem olur. Yiikleme ara-
bas1 bu yolda gahsir. Vezinler (kok, kirectasi, maden) alt dizeyde, tart:-
larak arabaya yiiklenir, Araba bir ka}dmna' aract ile yol iizerindez_f yuka-
nageidlir. Ocagin i{;ineldevrillerek icindekileri hogaltar. Bu sisfemde, araba
yerine kova kullamlabilir. Sekil 5.41 de kova ile y%ikleme yapan bir sistem

‘gorillmektedir. Agagida ylklenen kova (a), yukan cekilir, _Celik yol (b)

iizerinde kizaklandimlmistir.. Yukariya cikinca devrilerek gerecleri ‘ocak
icine besaltir. Sekil 5.42 de araba kullanilan ayni bicim bir sistem goriil-
mektedir. Araba (a) celik yol (b) lzerinde gekilir. Sekildeki gibi donerek
ocak icine bogalir. - : :

Baz kuruluslarda, bir yoldan iki ocak igin yararlamlr. Bunun igin,
yidkleme yerinin iist kismna bir dagitici koriur, Yoldan gelen araba dagiti-

. ctya bosabr, Buradan g¢ahgmakta olan ocaga, vezinleri yonlendirir.’

itk yliklemenin, bitiin sistemlerde elle japﬂmam iyi olur. Bu sekilde
ocak ewvarlarl yipranmaz. : '

-
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53 — KUPOL OCAGININ QALISMASI :

Ocagin yiikleme kapisindan atilan vezinler (kok komuru klregtasl,
maden, v.b.) gévde kisrminda toplanir. Hava dehklermden gonderilen ba-

smgch hava kok kémiiriing vakar, Meydana gelen 151 madeni ergitir. Ergiyik

maden pota kisminda toplamr, Olusan curuf, zgiil agirhg daha az oldugu

i¢in sivi madenin iizerinde toplamr, Maden ve curuf, maden alma ve cu-
ruf deliklerinden disar1 alinir.

Meydana gelen gazlar, tozla'r;ndan aritilarak b.acadan. disart cikarlar,

1 — Yanma ve Ergime Olayla,n :

Ergimenin gergeklesmem icin gerekli 151, kok kémiiriiniin yanmasi ;fe

saglanir, Meydana gelen 1si, yanma bdlgesindeki gere¢ ve gazlarm sicak-
hgim yiikseltir. Sicak gazlar gévde icinde yiikselerek, yukaridan asag inen
vezinleri 1sitir. Vezinler a§ag1 1nd1kge sicakliklarm artar. Bu sirada:
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Kok komiirii,
‘Maden vezinleri,
Kirectagt (ve diger katim maddeleri).
> Yenmadan olusan sicak gazlar devamb- temas‘ halindedir, Bu durum,
ergimenin kolaylagmasma genig dlclide yardim eder .Ancak, vezinler ara-
sméa kargitk reaksiyonlarin meydana gelmesine neden olur. Gereglen ce-
sithi sekilde etkiler. . »

Yanma sirasinda, karbon dicksit (CO.) ve karbon monoksit (CO)
gazlan olusur ve 181 meydana gelir,
C + 0, = CO,;
C+ 0 - CO

Amncak bunlar sabit kalamazlar. Ocagin 1g1nde QE§1ﬂ1 yerlerdek1 bu-

lunma oranlari, degisik olur. Hava deliklerinden yataya yakin bir sekilde
giren havanmn oksijeni, itk karsilastigi kok komiirlerinin tam yanmasinl
saglar. Meydana gelen gazlar havaya karigir, havamn oksijeni azalir. S1-

cak gazlar bir yay seklinde yiikselir, Baglangicta, icindeki karbon dioksit:
gazi cogalmistir. Sicaklhk yilkselince, karbon dioksit gaz, karbon alarak -

karbon monooksite donigir.
COo, + C =z 2C0O

Bu denklem tersine de olusabiliv. Yani oksijen bulundugu zaman ye-
niden, karbon monooksit karbon diokside ddniistir. -

Sekil 5.43 de havamn gelis diizleminde, gazlarm dagihgimn aldiz se-

kil goriiliiyor. Yatay olarak gelén gazlar, bir yay cizerek diisey duruma

gecerler. Burada {ic bblgenin meydana geldigi diistintilir, Sekilde gbriil-

diight gibi, hava deliklerinden giren hava ile bir oksijen bolgesi olusur. Kar-

boman yanmas! ile karbon dioksit bolgesi ortaya ¢ikar. Sicaklik ylikselir.

" Bu sreaklikta, oksijenin azalmasi ve burada bol miktarda. karbonun bulun-

masi ile karbon dioksit karbon alarak, karbon monookside donusiir. Kar-
hon dioksidin engok oldugu bolgeye “YUKSEK SICAKLIK BOLGESI” de-
nir. Bunun iizerinde azot,-karbon monooksit ve karbon dioksit gaz1 bu-
lunur. -

‘Burada, tepe kism hava delikleri duzlemmde ve ocak ekseninde bu-

lunan bir koni meydana gelir. Koninin tabam hava deliklerinden 50 cm.
kadar yukarida ve ocagmm yatay kesitinde bulunur. Alani ocak Kkesifing
egit olur. Bu koniye “TAM YANMA KONISE? adi verilir. Sekil 5.44 de
koni ve gazlarm durumu ‘goriilliyor. Koninin yanal ylizevleri yilksek st
cakbk bolgesini olusturur / 5
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- . o , - ‘ o 2 — Ocaga .Gonderilen Havamn Dahiéi, o ve Basinar:

Yiwsek sieakik blgesi

~ Kupol ocagina gonderilen havamn debisi, iz ve basinemin bilinmesi
zorunludur. Hava miktar: asagidaki gibi hesaplanabilir:

100 Kg. ddkme demiri ergitmek icin, % 90 karbonlu.10Kg. kok ko-
miirl kullamldifim varsayalm. Burada yanacak karbon:

10 X.90 /100 = 9 Kg. olur. . . o
% . 12 Kg. karbonu karbon dioksit seklinde yakmak igin 32 Kg. oksijenin
Have -+ gerekli oldugu bilindigine gbre, 9 Kg. karbon igin: : :
. 9 X 32/12=24Kg. oksijen gerekir. .
v : : e . .e - dre, 24 Ke. oksijeni ice
! Sekll 543 Yanma bilgesinde gaziarm Seldl 544 Tam yanma Hava agirhgimn % 231 oksijen oldugmm gore . oksijeni ige-

X | " depilis - ‘ Komis 7 .‘ren hava: :
i : : : : . 24793 X 100 = 104,33 Kg. dir.
. ) apis . . . 1
. Burada, cesitli gazlarin bulundugu bélgelerin durumu, kok kdmiirii- © 15°C de bir m’. hava 1,226 Kg. geldifine gore, m® cinsinden hava
nuia- ozelliklerine, gazlarin akis hizina ve havamin debisine bagldir, Or- miktarr‘ L ' '
nfegm, kok parcalarimn kiigiik olmasi, karbon dioksit ile kOmiiriin temas ‘ -
yﬁzeylerini arttiracaginddén ddniisiim hizlanacaktir, ‘

e

Have

TR

/
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. ¢=
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v
%
%
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Havo deliklerl dizlemi .
Tam yanma_konisi

LRI

104,33 /1,226 ~ 85 m?. elde’ edilir.

' Buna dayanarak 100Kg dokme demiri ergitmek icin 80—100 m>.
hava gereklidir denir ve genellikle 100 m?, kabul edilir. Buradan 1 Kg. dék-
me demirin ergitilmesi icin 1.m?* hava gerelktigi s_onucu'na varihr.

Sicak gaz]a}r'\yukafl'ya dogru giktikea, tasidizy 1931 asagr doZru in-
mek.te olan vezinlere birakir. Vezinler agagl indikce sicakliklar yiikselir.
f‘l:fme de:recesme ulaginca, sivi hale gecerek damla damla. pota kismma :
leri.z:. e?;;il;’;inﬁg;l;l Qaléﬁmasmcf?, yiiksek sicaklik bolgesine inen maden- : Saatte 3000 Kg. dokme demir ergitecek olan-bir kupol ocagma 3000
. Buraya “ERGIME BOGLGESI” adi verilir. » ‘m.3/ St hava verilecektir: Vantilatdriin verimi : 3000/ 60 = 50m.° / dak.

olur. Vantilator seciminde % 10-20 arturilarak 55~ 60 m.? / dak. alinar.
Ocaé:a giren havamn debisi iz ile artar veya azalhr, Birim zamsan

cinde vanan karbon miktar, ayni zamanda ocaZa giren hava miktam ile
dﬁzenleni}'. Buna gbre yanma iz havann hiztna bagh olmaktadir.

. s Ergime blgesi, ocak astarinda asmmanm éngok oldugu b(‘jlgé olarak -

Bir vezin kokumm tam yanmas: icin gegen zamana “Yanma Hiz1”, bir ‘
ma 3 - * -. - . . . N - - . e
flan vezininin tam ergimesi icin gegen zamana ise “Ergime Hiz1” denir,

‘Ergime hzi, maden parcalarmn biiyiikliikleri fle orantih dr. Ocaga Havanin hizim yiikselterek ocagm verimi arttirilabilir. Ancak 1ﬁadeninf

| ?_Itﬂah maden Pafgalétr:‘unn bityiikliiklerinin birbirine yakm olmast istenir, _l  bilesimindek degismeler gogalir. ‘ ‘ :
biiie;ﬁilaglg{%ék?s yuzeyinden baslayarak i¢ lasma dogra marals ergir. Esit . Havamm hizi, hava deliklerinde 20 m /sn. kabul- edilir. Bu hie ile,
parcalarn ergimesi beraber olur, . A hava ocaZin eksenine ulagir, Sekil 5:43-deki durum olusur. Havamn hiz

er elfgilfnu;l gglnma l:uzx, I‘Hadenin ergin}e: hizina glc'?f'e fazla olursé, maden- diisiik ol@sa, qs:ak duvaﬂa.rm; yalayar.ak ;}(ijkielir.. Hava delikleri tizerin-
. X 'gesinl ergimeden gegebilirler. Oksijen bakimindan zengin ‘ de curuf kemeri meydana getirme tehlikesi ¢ogalr. ‘
;013;31’:1 Inerler. Biiyiik bilegim deéisiklil.{lferme ugrarlar. Buna, kokun yan- 423 -Ocaga giren havanm basinct, hava borusu fizerinden, hava kusagmdan
a ni biraz azaltarak engel olunabilir, * dlciilebilir. Baa modern ocaklarda, her hava delifindeki basme &lcitimek-
. . : o . . tedir. Bu sekilde daha duyark sonug.abmr., -
148 : : : i , . T . ‘
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"3 _. Trgitilen Dokme Demirin Bilesim Degigmeleri: - |

Havainn basinel hizi ile bagmtiidir, Olgiilen basing ile h‘ava_run iz
Kupol ocagmda ergitilen ddékme demirin bilesiminde, cesitli ‘etkilerle -

dolaymsiyle debisi hesaplanabilir. Debi, ocagin verimine gére Gneeden sap--

tanmigsa, havayl vantilatérden getiren borunun ca :

nur. .. ¢apt hesaplanarak bulu- 1. degigiklikler olmaktadir. Bunlan iic durumda ele almak uygun olacaktir.

‘ Hava basmcinin $lglilmesi, ocagin hava diizenini kontrole yarar. Bu | a) Vezinlerin ergimesinden dnce, '

" sekKiide, ha_vamn. debisi, buna bagh olarak ocafmn calhsmasi gdz altinda b) Ergime ve pota kismma akma durumunda,

i‘tf i _ I{l;tbulur. ?asmg istenen 81.1.11r1ar icinde' kaltyorsa, ocagin calismasi normal  ¢) Pota kismunda meydana gelen degigmeler.

& kabul edilir. Ancak bu ydntem, diger biitiin kogullarn sabit kalmast du- s . ' <o

i ~ rumunda dogru sonug wverir. } Co ‘ a) Ergimeden Once Meydana Gelen Degismeler :

|1 ) i ﬁf’{?}:’aﬁlm baSlHCl,‘Su sutunu Sss.) cinsinden §leiiliiv. Sleme icin “Pitot. Qcagin govde kisminda 1sinarak asagl inen vezinler, yukarn dogru

' P ullanilir. Sekil 5.45 de boyle bir aygit gorilliiyor. Aygit, sekilde aikan gazlarin etkKisiyle baz bilesim degisikliklerine ugrarlar. Bu gaziar:

' Karbon dioksit, karbon mono oksit, azot, az miktarda olmak lzere hid-

E gﬁrmdﬁgﬁ_gibi, biikiilmiis bir borudan -olusur. Icine bir sivi konur. Bu
I %Z; gegelhkle sudur. Kolay ayirdedilebilmesi icin suya boya konabilir. * rojen (havanm he
oy e*glii urun;unda lkgn_ su, iki tarafta da (0) 1 gosterir. Basinch hava ge- olusur), oksijen (havamn fazla clmasi halinde b
basmc;eggﬁ O(Z‘zl)ug. ;kxl cllauz;y arasindaki fark su siittunu (ss.) cinsinden bilegimi ve etkileri, ocagin galigmasmma gore degigil olabilix.
ir. aki gibi hava akigina dike " ) ’ '
$ dikey olarak baglanan borudan - Ddkme demirin karbonuna gazlarin etkisi, karbon miktarina gore de-

b
|l
. ’ _ digiilen basine “Statik Basine” (h.) tir. (B o
' ) tir. (B) de akis ybniinden alman ba- sigir. Bu miktar % 3 den az ise, karbon artlst meydana gelir. Bu artisia
|
I

minden gelir), kiikiirt dioksit (kokta bulunan kitkiirtten
munur) gazidir. Gazlarin

sin¢ goiriiliyor. Buna “Toplam Basmc” (h,) deni i
: : . e, r. (C) dek ’ . . : . e 1yt
ise aygitin bir kolu statik, diferi toplam bastmm verir. (:tkgsinein1 ffiﬁ“ifgff % 3 e yaklagwr. Karbon miktarn % 3—3,6 arasinda ise degisiklik olma-

namik Basmg” (ha) tir. Havanm akis hzi dinamik basing ile hesapla- thigy goriiliir. Bu smirlar arasl denge bolgesi kabul edilir. Bunun icin, si-

9% 1—2 arasinda. oldugu dlisimulir, Karbon_-miktari
oksitleyici etkilerle, bu miktardd—azalma
Skme demirlerde daha gabuk ve cok olur,

mr. Vantilatériin secimi bu basinglara ve havanmn debisine gdre yapilir. lisyum miktarmin

I_i;upol oga‘klannda,‘ kullamilan havamn basmel, cegitli memileketlerde da-
gigik degerlerde kabul ediimektedir. Ancak, bunlar birbirine yakm olur

\
\
! % 3,6 dan fazla olduZu zaman,
|
. Havanin basinci, baz1 dokiimciiler taraf '
4 mdan i
} ocak capina esit ahmmak- Vezinlere konulan celik parcalarm karbonu azdir. Bunlarda karbon

oldugu goruliir. Azalma grafitli

A

i -

. tadir. Ornegin, (60) cm, capindaki bir ocak ici

i icin hava basmec, (60) em. su artis1 olur. Ergime dereceleri duger. Karbonun artma miktan % 1,6—2

stiitunu olacaktir, Cetvellerde verilen degerler de buna yakin olmaktadir arasimda olabilir
l { ! . T -

karbon dioksit ve oksijenin oksitleyici etld-
maktadsr.

‘Silisyum ve manganez,
lert ile azalir. Fosfor ve kiikiirte gazlarm fazla bir etkisi olma:

Kokun icinde bulunan kiiklirtten olusan kilkiirt dioksit gaz, ocak -
gazlarina karigir. Yiiksek sicaklikta demir icinde dagibir. Madende bir kii- )
kiirt artign meydana getirir. - .

Maden ile kok bir arada oldugundan, aralarinda bir kimyasal iligki
olacaktir. Sicakhk yiikseldigi zaman, az karbonlu dékme demir ve ge]jkte,'
bu nedenle bir karbon artisi goriillir, -

2

Ao

o " b) Madenin Ergimesi ve Pofa Kisming inisindeki Degismeler

, _ ~ Normal ergime, oksijen ve karbon dioksidin yogun oldugu hilgelerin
- . . iizerinde tamamlamr, Ergiven maden damialar halinde agagl iner. Bura-

]

Sekil 545 Basine dleme aygiti . Co ‘
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da oksijen ve Karbon dioksidin oksitleyici etkisinde kalir. Bu ortam, silis-
yum, manganez ve demirin oksitlenmesine neden olur. Silisyum ve man-
ganezi fazla olan alagmmlarda, kayiplar daha gok olur,

Sivi maden damlalar: agag: inerken kizgin koklara garparlar Bura—
dan bir miktar karbon ahriar. Kok komiirtniin kiil niiktan az ise, dam-

lalarmn aldify karbon daha fazla olur. Kiil miktar1 fazla olursa, kokiarm * ° '

tizerinde bir kiil tabakas: olusur. Bu tabaka, madenin kok kémiiriine carp-
masmda, karbon abgin simriar.

Eger maden damlalarmmn karbon miktar az, érnegin % 2 civarinda
ise pota kismina %0,3—1 karbon alarak gegeﬂer Boylece % 2,3— —3 kar-
‘boniu olurlar. ‘

Burada meydana gelen deglsmeler yuksekllk ile artaca_ktlr Ergime

bélgesinden curuf tabakasma kadar olan uzakbk ne kadar fazla olursa,-

maden damlalar1 o kadar cok koka carpacak .ve oksitleyici gazlaria o ka-
dar ¢ok karsilasacaktir, Boylece l’arbon miktari da o kadar gogalacaktlr

e) Pota Iﬁsmmda Meydam Gelen Degsqmeler :

Yukarldan koklar arasindan gecerek inen maden damlalari, pota

lasminda biriken sivi maden iizerindeki. curuf tabakasma carparlar, Cu- -
ruf tabakasml delerek beyaz halde bulunan koklar arasinda birikirler.

Burada bulunan kok kOmiirleri yanmaz, Govevlen yukarldakl v&mlere'
destek o]maktlr.

Sivt maden, beyaz haldem koklarla bir arada bulundugundan bir

miktar karbon artis1 ve ¢ok az ‘kiikiirt artigi olacaktir, 9% 3 karboniu bII‘
dilme demir jcin karbon art1§.1 % 0,2 cvarmdadir,

Kupol ocaginda, genel ola.rak silisyum kayh % 10—15, manganez kay-
b1 % 15—20, demir kayh % 0,1—0,3 arasinda kabul edilir. Ancak bura-
daki demir kayb icin verilen oranlar, ocak icindeki yanmalara aittir.

Diger Kayiplar, bunun iginde degllchr Kupol ocaginda meydana gelen ka-

viplar, ocagm biiylikligiine ve calisma yontemlerine gore deglgebdmek-
tedin, .

Pota, k13m1nda toplanan curuf kok komurunun kiilii, hurdalarm tize-
rine yapigan kumlar, klregtasl {baz durumlarda filiorspat) ve ergimeden
olusan silisyum, manganez, demir oksitleri, v.b. den meydana gelir.' Ocak
duvarlarnimn asmmasindan meydana gelen eriyikler de curufa karngzr, Ma-.
den ‘ve curufun ayrilmasi, curufun_ toplamp Kkatilasmas Jle olur. Kireg
ile akicihk kazamr. Ozgiil ag1r]1g1 madenden az oldugu zgm madenim fize-
rmde kalir,
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Kupol ocaginda meydana gelen bilegim degisiklikleri vezinler hazir-
lainrken goz dnline alimr. Geregmde ferro aTaslmlam katilarak eksik mik |
tarlar tamamlamr

5 8 — KUPOL OCAGININ YONETIMI

Onarim bitirilip dokume hamrlanmxg bir kupol ocagimn yakilmasin-
dan baglayaralk dbokiimiin sonuglanmasma kadar olan islemlerin.. Qumgne
“Kupol Ocafinin Yonetimi” denir. Kusursuz olarak yapilmig k¥jol oca-
gimn c¢alismasmdan iyi sonuglar alinmasi, yonetiminin iyi olmasina bag-
Iidie, Bu iki simr arasmdakl islemler lizer mde, ayrintilar ile durmak ge-

reklr

Biitiin soylenenlere énem vermekle beraber, yinetimde en etkin ilke

' girgll ve gozlemdir. Bir ocake, kend] ocagmm dzelliklerini deneyl rle sap-

tayabilir.
1 — Ocagn Yakilmast :

Kupol ocaginda, yatak kokunun - futusturuiup tam yanmmsg duruma
getirilmesi iglemine “Ocagin Yakilmasi” demr.

© Ocagin yak1knas1na dokiimden enaz iki saat once baslamr. Yatak
kokunun tam yanmasi, ocak duvarlarimn ismmast i¢in bu siire daha az
olamaz. Cok uzun bir siire ise, yatak kokunun fazla yanmamna ve kiillen- .

mesine neden olur,

Tutusturma cok kez tahta parcalar1 ve odunla yaplld1g1 0'11)1 mazot

briilorii veya dlektrik ark ile de yapilir.

Cok Onemli olan’ ocagm yakilmas: igi, cok defa ocak igcisinin eline
birakihr. Genellikle normal ¢alisma saatleri digma (sabah erken veya 6gle -
tatili) rastladipr icin atelye sefinin denetiminden cikar. Bu yiizden dik-
katli omak gerekir, tyi. o]mayan bir uygulama, ergxtmenm kusurlu o}-
masma neden olur.

a.) Odunla Yaloma, :

. Onarim kaptsmdan tahta pargalari ve odunlar, ocak tabam iizerine
yerlegtirilir, Odunlarm bir kismi yiikleme kapisindan atilabiliv, Bunlar
kok komurmul futusmasina yetecek kadar ve kiil blrakmayan cinsten
olmaldir. ’
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‘ Onarm kapist, uygun bicimdeki kok kOmiirleri siralanarak kapanir.
Kapak ile koklar arasinda birkac em. lik bir kum pawi birakiir. Tahta
parcalar bir yagl tstiibit ile tutugturulur, Batamn-dogal cekmesi ile, ona-
nfp\kaplsmd'aki koklarin aralarindan ve maden alma deliginden giren ha-
vé- odunlarin yanmasim saglar. Odunlar tam yanineca, hava delikleri dii-

zeyine kadar ko'k. yiklenir, Cekmeyi arttirmak igcin hava delikleri agk.

birakiimr.

Kok kdmiirii yanmaya baslaymnca, hava deliklerinin bir metre :
I‘lflna kadar kok doldurt_llur. Bu arada, curuf eritici olarak, k?;ggtsﬁkje
fluorspau karigimm katﬂa'bilir. Ancak bu bifgok dékimeiler tarafindan
gerekh. gorlilmez. Ancak, yatak koku tam olarak yiiklendikten sonra
madenin yliklenmesine baglamrken, kirectasi atilmas yveterli goriiliir. ’

s Yat_a%{ koku tam'y-andl,cy zaman, ategleme (onarim) kapisi kapatﬂxr.
unun igin, ¢amur haline getirilmig kalip kumu ile koklarin aralam ve

ategleme kapisinin kenarlar1 sivamir, Koklarla kapak arasindaki kisym

kumla sikigtirilarak doldurulur. Kapak kapatilir. Artik dogal cekme, ma-

den alma, curuf ve hava deliklerinden gag ’ i g0
, ! _ saglamr,” Gerekli gdritliirse, yan-
mayt hizlandirmak jgin, ditsiik basmngli hava iiflenir. i

Bazi dbkiim atelyelerinde, taban ve maden alma, deligini 1s1tmak icin; '

- ylikleme kapismdan ocak igine, dairesel bir sac kapak indirilir, Yatak ko-

II:unun fizeri kapatlhx;. Gézlarm yukar: cikisina engel olunur. Yukari ¢~ .
amayan gazlar, agag1 donerek maden alma deligi, curuf deligi ve Vax:éa :

éteg;leme kapist Gizerindeki kiiciik ka f
Z paktan cikarlar. Bu durumda, diisik
basingh havamn iiflenmesi bes dakika kaddr siirer. Taban ve madenS:I-

. ma deligi daha iyi mismmmig olur. Hava kesilip yiikleme kapisindan konan

kapgk ahnmir. Atesleme kapisi iizerindeki kapak kapatilir.

Yatak kokunun yiiksekligi 6zel bir ayaitla vejra isaretli bir zincirle

Olgiilitr. Bu yiikseklik hava delikleri {izerinden bir metre olacaktir, De-
nemelerle, yiikseklik kontrol edilir, Gerekirse degistirilir. Biiyilik ocaklar-
da bu yikseklik artar. '

- Maden \‘rc::*zirﬂeri yiiklenn_leden 6ncé,'y'atak kokunun beyaz hale gelmis
01131.&51 ge.reklr. Bu durum yiikleme kapsindan bakilarak gdzlenir. Ge-
reginde bir ayna kullamlabilir, Kok kémiirleri arasinda catma ‘olup bog-

. luk kalmamasi igin, bara ile vurulur, Kok yiiksekliginde diisme olursa,

tamamlanmr,
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) Mazoj: Brillérii ile Yakma :

Odun kullanmaktan kagmmak icin, bazi dokim atelyelerinde kokun
tutusturuimasi mazot brilorii ile' saglamr. Bu islemde, onarim kapisinda- .
ki koklar arasinda birakilacak bir .delikten briilér sokulur. Briiljriin yan-
mas: ile verecegi alev kok komiirtinil tutusturur. Bazen birden fazla bri-
lor, ocak cevresine dagitilnms olarak kullamlir. Xoklarin tutusmasimdan
sonra, briilérler cekilerek yérleri kumla stkistirilarak doldurulur. '

¢) Elekirik Arla ile Yakma: . .

Taban iizerine yigilan kok komiirleri arasmda kemer geklinde bir
bogluk birakilir. Buraya sokulacak bir ayegitla elekirik arkt meydana ge-
tirilir. Ark koklarr yakar. _ ) '

Briilér ve ark ile yakmada, tutusturmadan sonraki iglemler, odunla
yakmadakinin aynidir. ‘ .

2 = Yatak Kokunun Hesaplanmas: :

Kupol ocafmmn cahsmasinda, hava deliklerinden bir metre civarmda
yiikseklige kadar doldurulan kok ktmiirine “YATAK KOKU”' (Depozit
koku) adh verilir. Vezinler bunun iizerine yiitklenir, Yatak kokunun pota
kisrmundaki boliimii yanmaz, Dokiim sonunda ocak altina iner. Yukart ki-
simdaki bdlimil yanar ve vezin koklan ile yenilenir, Yatak koku dilzgiin
ve irice parcalardan meydana gelmelidir. . _ ‘

Yatak koku yiiksekliginin Slelilmesi ve azalp cogalabilecegi ocagmn
yakilmasi konusunda goriimiigtii. Ancak miktarlarimn dnceden bilinmesi
de gereklidir. Bu miktar su formill ile hesaplamr : '

% D2
g=—""_ 4D X h.X g Burada:

G = Yatak koku Kg.
~ D = Ocak capl m. : : .
C = Yatak koku yiiksekligi m. Bu yikseklik, tabanla curuf delii
arasi, curuf deligi ile hava delikleri arasi, hava delikleri yiiksekligi (ve-
va cap) ve hava delikleri fizerinde alinan bir m. civarindaki yiiksekligin
- toplamidir. ‘ _—
' g = Bir m? kok kémiiriiniin agirhf1 Kg. Normal biiytiklidkteki, kuru
dékiim kokunum bir m®, iniin agirlig 400—500Kg. arasinda olur. Ortala-
ma 420 Kg. alhnabilir. ‘ g O
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Ornek olarak :
60 cm. capmdaki bir kipol ocagmin i |
: vatak koku
yahm, Bilinenler: D ==0,6'm. ' X 1 mildarms hesapk-
g=420Kg. ' -
| | h=19m. |
_Bu yitkseklik gu gekilde bulunmustur: Tabandah curuf deligihe kadar

capa esit yani 0,0 m. curuf ve hava delikleri '
ca it arasi, . ikieri
yiiksekiigi 0,1 m, alinarak buna bir m. eklenmistir.’ pém. e delfier

h=06+ 02 +01+1=19m.

Formiil G:ﬂ,D_: X h'X o .
: i g olduguna gire bili L

‘nursa : 4 . gore bilinenler yerine ko-
. 314 X 0,67

G X 1,9 X 420 = 225435 Kg. elde edilir.

. G=225Kg. almnr.

60 cm. capindaki bir kupol ccagimin yatak koku miktar: (2é5) Ke

:;ILIIZ‘?ugt;r. Anc:a%z, bu militar cahgma sirasinda, ocake tarafindan kont-
edilir, unuri .1g1.n, daha Once gérdiiglimilz ve vezinlerin yiiklenmesi ko-
nusunda gorecegimiz teknolojik bilgilerden yararlanihir. ‘ -

3 — Ocagm Yiiklenmesi ve Vezin Miktarlarmin Hesaplanmas :
, - 'a) Ocagm Yilklenmesi:

Kupol ocagmin yakacak (kok), curuf ergitici (kifegfasl) ve inaden

vezinleri ilé doldurulmasima, “Qcagin Yiklenme

: si” “Vezinlerin. Yiik
lenmesi” denir. S veya Vezinlerin. Yiik-

. Yatak (depozit) koku tam yandlktan, ﬁiksekligi Ve éra!armda bos- -

L\Lkbbu}unup Pulunmadi@ kontf_ol edildikten'sbnra, vezinlerin yiiklenmesi-
ne jli anr, Once,. yatak Eoku iizerine, agirhginin 9% 20 si oramnda kirec-
gi~{bazi durumlarda, fliorspat ile} atilr, Sonra ilk maden vezini yiik-

lenir, Belli sira ile (kok, ki o :
dolduralur. - - -(‘ d klregta§1,..maden) yiiklemeye devam edilir. Ocak

Maden wvezinlerinde, vezini me; tirer .

Mad v ] ydana gefiren gereclerden ergime d
sa TS e-

recesi yiikksek olanlar, bunlardan da biliylik parcalar énce yiiklenirler.
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Kolk, kiregtasi ve maden sirasina gore ylikleme el ile veya mekanik
olarak yapilir, Ocaga ik yiiklenen vezinler, govde kisma doluncaya ka-
dax, €l ile atirlar. Bu gekilde ocak duvarlarinin yipranmasina engel olu-
nur, Ayni zamanda vezinlerin birbirine karismasl onlenir, -

Ocak doldurulup yiikleme isi ‘bitirilince, hava delikleri baralanp te-

mizleneiek kapatiir. Vantilator galighrilarak hava verilir, Ccak caligmaya
- basglamigtir. L .
' L

p) Vezin Miktarlarmm- Hesaplammast :

Qcaja giren gerecler, yakacak, cﬁruf yapiel ve maden olarak katman- .

lar halinde yiiklenir. Bu katmanlara “Vezin” (garj) adi verilir. Bunlarm

- miktarlar agapidaki gibi hesaplamr:

T) Kek Mikéari:

Kupol ocaginda kullamlan @dkiim kokunun xurw, dizenli irilikte, tize-
rindeki yilklere dayanacak sertlikte olmas1 gerekir. Igcinde toz, kirnntt bu-

. lunmamalidir, Kiigiik ve orta bliyiiklitkteki ocaklar icin, kok pargalarimun
| bayiiklighi (1 dme.) civarmda kabul edilir, Biiylikk ocaklarda bu dlcii

- artabilir.

Harcanacak kok. kémiirit miktar: su'gekild'é aciklanabilir:

, Kat: haldeki bir Kg. dokme demiri, ergime derecesi kabul edilebilecek
olan 1200 °C ye cikarmak igin: Isinma 1s1sl 0,17 almarak, 0,17 X 1200=204
k. eal. gerekir. .

Ar demirin ergime 1sist: 655k. cal., hamdemirin; 47 k. cal,, bevaz
dokme demirin: 33,5 k. cal., esmer dokme demirin: 23 k. cal. oldugu bilin-
mektedir. Hamdemir (pik) ergitildigi kabul edilerek, sivilagma igin- 46
It cal gefektigi dligimilie. | -

Sv1 madeni 1200 °C den 1400 ° ye' cikarmak igin: 0,21 X 200 == 42
k. cal. harcamr, Bunlar toplamnca: 204 + 46 + 42 = 292k, cal. elde edi-
lir, Bir Kg. dokme demiri 1200 °C de ergitip sicakhigim dokiim derecesi
olan 1400 °C ye ylikseltmek igin 292 k. cal, 1stya gerek vardir,

_ Bir Kg. dokim kokunun yandifn zaman 7200 k. cal. verdigi bilindi-
#ine gbre, bir ton dokme demiri ergitip 1400 °C ye yitkseltmek igin
202 X 1000/7200 = 40 Kg. dokiim koku harcanacaktir. Bu, % 4 orammi
- vermektedir. -Ancak bu miktara kayiplar katilmamstir, Baca gazlarl ile
akan 181, etrafa yayilan 1si, kirectagimn' ergimesine harcanan 1si, buna
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benzer Kayiplar gz oniine almrsa, bu miktarin iki katina gikarllmasz

gerektigi goriliir. Genellikle d6kme demire gore kok miktan % 8— 16 ara-~

smda kabul edilir. Vezinlerin bilesimlerine gbre bu miktar daha da artti-
rilabilir,

Yukaridaki agiklamalardan sonra, elde edilen bilgilere dayanarak
bir vezine konacak kok miktar sdyle.hesaplamr:

iki maden katmam arasmdaki kok yiiksekligi 20—25 em, olmali ve
diizenli bir gekilde yayihmalidir. Buna. gbre, cap1 ocak capma esit, yiik-
sekligi 20 cm. olan, silindirik hacimdeki kok kémiirii vezin koku miktari-
n1 verecektir.

x X D ) . '
K="T7" %02 x 420 = 65,94 D* vezin koku miktar: olur.

Burada :
K = Vezin koku miktarn Kg.
0,2 = Vezin koku yitksekligi m.

420 = Bir m? kokun agirhg Kg. dir. 65,94 yvaklagik 66 kabul edilerek:

== 66 D? yazhr. Ocak capma (m.) gire, vezin koku (Kg) bu amp-

rik formul ile bulunur Kok ytiksekligi 25 cm. ye cikarilirsa, miktan da

artacaktlr

Vezin koku miktar sabit olur, degigtirilmez. KoK ile maden orani de-

.é‘isince, maden miktarn kok kémiiriine gbre ayarlamr,

Kupol ocaginda vezinlere atilan kok komiirii, tarti ile degil bir 8l
cekle atilmaldir. Bunun icin, hacmi Vezm koku hacmine esit bir kap ha-
21r1an1r.

) Kirectas: Miktar: :

. Killerin ve curufu meydana getiren diger maddelerin (Kum, tucrla
EI‘lelk]EI‘I oksitler, v.b.) ergimesini ve toplanmasm kelaylaghirmak icin
kirectasy kullanilir, Klregtagx kokun iizerine yayilarak athr, Baz hallerde

kirectast ile flilorspat da kullamlir, Ocak duvarlarim’ yiprattii icin, zo- -

runlu durumlarda kullamilmas: dofru olur. Ornegin dokiim bag]angmmda
ve curufun gok koyu geldigi hallerde kullamlabilir. Kokun % 51 kadar
katilmas1 uygun olur. -

-----

minm elimine edebilmektedir.

ey
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Bircok yerlerde kirectas: yerine bilesimi aym olan mermer kullam-
Lr. Ancak, mermer 1§1regta§1n1n kristallenmis sekli oldugundan, kristal-
lerin ¢ozillmesine bir miktar 181 harcanmasl gerekir. Bu yiizden, yeter
arihkta kirectas: bulununca, mermer kullamlmaz, Yabanct madde mikta-

11 9% 30u gegmeyen kiregtasi, yeter amhkta kabul edilir.

Kirectas1 (veya mermer) pargalammn iriligi 40 mm. cvarmda olabl-
. Ergime Xkolayhg: baklmmdan, daha kiicik parcalar, daha iyi sonug

vemrler

Bir vezine ait kirectas: miktari, kok komiiriinlin % 25- 351 kadar
kabul edilir, Bu miktar fyi sonu¢ vermektedir. Erglme sn'asmda kirecta-
ginin yeterliligi curuftan anlaglabilir. Curuf koyu ve akicilifn az ise, ki-
rectagl azdir. Rengi acik krem reriginde ise kirectasmi fazladir. Kiregtas
miktarmin uygun olmast igin, curufun zeytin yesili renginde olmasi gere-
kir. Curufun durumuna gore gerekirse, kirectast azaltibr veya gogaltilir.

1) Maden Vezinleri :

-

Kok ve Kkiregtagimn ardmdan maden vezmlen yiiklenir. Bir maden

" vezini cesitli gereclerden meydana gelir. Bunlar, hamdemir (plk), atelye

hurdam gehk hurdalari, satin alinan gesitli hurdalar, v.b. dir.

Vezinler ocaga atlirken ergime dereceleri gz onune alinir, En giic
ergiyenler dnce atilirlar, Bunlardan da bilyilkk parcalar on sirayl alirlar.
En Kolay ergivecek olanlar iist kisma konurlar.

Mimkiin oldugu takdirdé, bir dskiimde ergitilecek maden vezinleri-
nin 6nceden hazirlanmasi ve numaralanarak sira ilg' yiiklenmesj yararl
olur. Ozellikle, degisik bilesimde pargalarm dtkiimii icin, daba diizenli bir

calisma yapilabilir, Ancak bu ydntem. igin, genig yer gereklidir. Bu yiiz-

den, genellikle vezinler ocaga atilacagl zaman tartibp dlcilerek hazirla-
mrlar, Degisik bilegimde hamrlanan vezinler, ocakel tarafindan dikkatle

gozlemr ) ) . ,

Madenler tarti ile ve olabildigi kadar kiicik pargalar halinde, kok

“kémiirii ise, hacmi belli ve dzel olarak hazirlanms bir kap ile yuklenme-
lidir, Kirectag1 genellikle bir kiirekle atilr. -

Kupol ocaginda, vezinlerdeki maden ve kok oram (normal dékiim
koku kullanildigina gére): :
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Maden 'vezinleri.nin bilég.imine, _
Ergitileces parcalarin biiyiikliiiine ‘gore degisir. . ‘
C Bu oran yukanda da goriildiigii gibi % 8—16 arasmnda bulunur. Gzel
durumlarda daha yiiksek olabi]il'. ‘Oranm ‘saptanmasinda karbon ve fos-
~ for ‘m'iktarlanmn etkisi olur. Su degerler verilebilir: ,
. Fosforu gok (% 1,3 ve daha cok) dékme demirler igin: % 8,
‘Normal karbonlu (% 3—3,5) dokme demivler icin: % 10,

- Az karbonlu (% 2,5-3) dokme demirler icin: % 12.

~

+ Maden vezini iri parcalardan meydana geliyorsa, kok orant Y% 2--3

artirthr. Kokun ozelliklerinin iyi olmacid1 durumlarda da ayni yontem .

uygulanir, . ‘

Vezinlerde celik hurdaSI .kun.amld1§1 zaman, kok eram. kullanilan ce-
lik miktarina gore a_gagldaki gibi ayarlanabilmektedir:

Vezinlerdekd celikk miktan : Buna gore kok oram :

9 0 % 16 — 11
%5 . % 11 — 12
% 10 S % 12 — 13
% 15 ‘ ‘ _ % 14 — 15
% 25 . % 15 — 17
% 350 ve daha cok : % 18 — 20

Bazi memleKetlerde maden ve Kok oram yiizde olarak degil, 1/6, 1/8,
1/10, 1/12 gibi oranlarda alimr. Bunlar ergitilecek ‘madenin durumuna
gore secilir, Kok miktar, kesrin paydas: ile carpillarak maden miktar’
bylunur. Sonug, yukardakilere cok yakn olur -

Kullamlacak kok oramm, kokun kiil miktams etkilemektedir. Yurdu-
muzda elde edilen kok ktmiirlerinin kil miktar yiiksek oldugundan bir-
¢ok dokiim atelyelerinde kok oram yiksek almmaktadir, -

Vezinlerde kok miktarinm sabit kalacagt ve maden miktarimn buna
glre ayarlanacapr yukarida goriilmiistii. Buna gére kok miktar sapta-
mnca, kabul edilen orana gdre maden miktar hesaplanmir. Ornegin, ma-

dene gore kok oran % 15 ve’vezin koku miktar; 30 Kg. hesaplanmigsa, .

maden vezini miktari: 30 X 100 /15 = 200 Kg. olur. Kok oran; degisin-
ce, maden vezini iniktar1 azalip coBalacaktir,
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IV) Vezinlerin Hesaplanmasma Ait Ornek 3 |
70 em. capindaki bir kupol ocaginm vezin miktarlarinin hesaplanmasi.
' Vezin Koku Miktar: : |
K=66D* K=268 X 0,72=66 X 0,49 =~ 33 Kg.
K =233 Ke.
y Kiregtasy Miktari : ‘ |
Kok komiiriine gbre oramt % 30 kabul edilerek,
33 x 30/100 = 9,9 =10 Kg.
Maden vezini miktarlari: , _—
Poeforu cok olan dokme demir olduguna ve kok oram % 8 kabul edil-

digine gore:

33 X100 /8= 4125 — 400 Kg. ‘ )
- Normal karbonlu dokme demir ve kok oram % 10 olduguna gore:
‘ ‘ 33 x 100 /10 == 330 Kg.
' 16K i suna ve 12 alimdigma
6 demir olduguna ve kok oram %
Az karboplu ‘dokme '

. , o | )
5 33 x 100 / 12= 275 Kg. :

i pargalar‘dan olugan az karbonlu dokme demir ergitildigipe_ ve kok
oram % 15 kabul edildifine gbre: .
| | 33 % 100 /15=220 Kg. olarak hesaplanir.
Ayﬁi ocakia, belii miktarda vezin koku kullamlarak, maden vezin-

'lleri miktarlarnin degistigi gorilmektedir. Ornekte, kok oranmna gore ma-

dem wezinleri 400—220Kg. arasinda degismektedir.

¢) Kupol Ocagmmda Alagim Yapilmast :.

tstenen Gzellikte dokiun parca elde etmek igin,_kugol o;aiglm?zﬂc;e?:

] i ler ve bazl katim -

il lerle alagmmlar yapilabilir. Eldeki gereg ve : )
i;iegneﬁegimdekr dokiimier, elde edile})ilir. Bunu bir drnekle aglklayahm.

Asagdaki bilesimde bir dokiim ‘istehmek:cedir. ‘ N .
G 3,4C (karbon); % 1,65Si (silisyum); % 0,78 Mr  (manganez);
% 0,7 P (fosfor); % 0,1 S encok '(kilkiirt).
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Buna kargihk, gerec ‘parkindaki kix]lamla’bilecek gerecler ve bileg;im-'
leri agagidaki gibidir: ‘ '

Gerecin Cinsi % ¢ %S %Mn. 9P s
Celik hurdasi (C,,) 0,15 —_ 0,45 - 0,06 0,06
Hematit II 3.6 2 0,9 0,1 0,05
Dikitm piki 37 . 21 1 0,9 0,05 .
Cesitli hurda 35 . 18 0,3 0,8 0,1

Celik hurdasmin % 5 oramnda katrlacag kabul edilmekiedir. Proble-
min ¢bziimii icin, cok bilinmeyenli denklemlerden yararlamiy. Silisyum,
fosfor ve gereclerin agirhk miktarlarma gore {ic bilinmeyenli ii¢c denklem
yaziabilir. Bu denklemleérin ¢oziimij ile kullanilacak hematit piki, dokiim
piki, hurda miktarlan bulunacaktir,

Kupol ocagindaki ergime sirasmda, karbon ve fosfor miktarlarimn

Snemli bir degigiklige ugramadigimi  gdrmiistiik, Silisyumun 9% 10, man-
ganezin % 15 yandigimt kabul edelim. Buna gére hesaplamalarda:

Silisyam : 1,65/09=183, . .
Manganez: 0,73 /0,85 = 0,86 almmahdir.

Denklemler, hematit I1 pikinin miktarina (X}, dokitm pikinin mikta-
rma (Y), hurda miktarina  (Z) denilerek siyle siralanabilir:

Gere¢ miktarlarma (Kg) gore: X+ Y+ Z +5— 100 _
_ 2X +21Y +1,8Z=100 x 1,83
Fosfora gore: 01X +0,9Y + 0,8Z + 5 X 0,06 = 100 X 0,7

Silisyuma gore :

Bu denklemler coziilerek istenen degerler eldé edilir. Coziim icin: Bi-
rinei denklemdeki (X) yalnmz birakihrsa: :

1) X=95—Y -2 yazlir. Bu ifade diger iki denklemde yerine konur-
sa, iki bilinmeyenli iki denklem elde edilir, .

2) 2(95—Y—2) +21Y + 1,8Z =100 x 1,83
190 —2Y—2Z + 217 + 1,87 = 183
01Y—02Z=-_7
—01Y +02Z=17
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8) 01(95—Y—-2) +09Y + 08Z + 5 X 0,06 =100 X 0,7
95 —01Y—01Z+09Y+038Z1+03=10
0,8Y + 0,7Z — 60,2 ‘ ‘
Eilde edilen bu iki denklemden birinde (Z} yalmz birakilarak digerin-

de yerine konursa : N
74+01Y
Z=—
0,2 A
74 01%

4) 88%Y + 0,7 (- ) == 60,2

0,87 + 245 -+ 0,35 Y= 60,2
1,15Y = 35,7 |
¥ =35,7/1,15= 31 bulunur.
¥ =31T~30 ahnr. _ o
(Y) nin deSeri diger denklemde yering konursa :
=01 %31 +02Z=T7
02Z =17+ 31=101 o
‘ Z=16,1/0,2 = 50,5
Z—50,5=50 olur. ‘ |
5} Bulunan (Y) ve (Z) degerleri il denklemde yerine kgnursa, (X) in
degeri hesap edilir. - " ' ‘
. X=9%—-Y—-Z
X=95—31—505=95—-815—=135 ‘
"X =185~15 elde edilir )
Hesaplama ve tartma kolayhg bakmmndan, hesap sonunda ¢ikan
sayilar yuvarlatiir. Buna gore : :
Hematit I piki: 15,
Dikiim pikiz 30,
Hirdas -  50,Kg. olarak cikar.
Gelik hurdasiz =~ 5 Kg. kabul edildigine gore
' Toplam® 100 Kg. olur. Bbylece, 100 Kg. ¥ vezini meydana
- getiren gereg mikfarlari ortaya gikar. Vezin_ miktart degigince, bu miktar-
lar -ayarlanm, Orhegin, vezin 200 Kg. Ilk*lsg;‘:? -
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Dokim piki: 60,
(}ehk- hurdast ;. 10 Kg. olur.

Hematit II piki: 30,
Hurda : . .100,

Asagidaki Tablo, yukarlda buldugumuz miktarlar fle vezine giren ge-

sitli elementleri denetlemeyi saglar.

[ %c %S %Mn %P @S |.
| (X) Hematit I 15 % 36 = 0,54 0,3 0,135 o.pls 0,0075

(Y) Dakitm piki 30 X 37 = L11 c63 03" 027 | 0015
(Z) Hurda 50.X 85 =17 |09 0,4 04 - | 003
Celik hurdast 5 % 0,15== 0,0075 — 0,0225 | 0,003 0,003

Toplam : 34075 |-1,83 0,8575 | 0,638 0,0755
' Yanan miktarlar : 0,183 0,128625

Kalan podktariar : ‘ 1,647 0 728875

Tabloda gbriildigi gibi, hesaplanan gereglerdeki elementlerm mlktar—
lar1 istenenlere ¢ok yakindmr. Ornegin karbon % 3,4 istenirken, % 32,4075;

silisyum % 1,65 istenirken % 1 647; bulunmu,stur Bu degerler uygun ka-
bul edxleblhrler. G

Bu gekilde alasm hesaplanmasimda, eldeki gereclerin blleslmlerme
bagh olarak baz elementler vetersiz ¢cikabilir, ornegm silisyum veya man-
ganez istenenden diisiik olabilir. Bu durumda, eksik kalan miktarlar ferro
alagimlar katilarak tamamlamr. (Ferro alasimlari, Boliim 12). Element-

" Jerin miktarlan istenenden fazla olunca, gereglerin yeniden . ayarlanmas: .
ile bu miktariar distiriiliir. Eksilen elementler, yine ferro alagimlarmndan

yararlanlarak, istenen degerlere yiikseltilirler, Ferro alagimlam hesapla-

nan miktarlarda, vezinlere katildiga gibi sivi madene, maden alma olugun- )

da (Sekil 5.17) veya potada da kanstlrllabzhr.

Ayrica, dokme demire kargtirlan krom, nizel, molibden, v.b. katun

maddeleri igin de ayni yoldan yararlanir.
4 — Ergitme .Islemleri :

Ocak yuklemp hava delikleri kapatilarak hava veulmayﬂ bav.landlk—-

" fan sonra ergitme islemlerine. gecilmis olur, -
@) Maden Alma Dehﬁinin Kapatiimast ;
" Hava iiflendikten dort, beg dakika sonra, maden e,rglmeye ve damla-

lar ha]mde agagx mmege baglar. Bu damlalar hava deliklerinden- gbriiltir.’
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Bir siire sonra da maden, maden alma deéliginden oluga akmaya baglaya-.
cakiir. S1vi madenin oluktan akmasi, havanm iiflenmesinden sonra, 8—10
daltika arasmda olmahdir, 8 dakikadan kisa siirede akmasi, yatak koku-
nun_ azhgim, 10 dakikadan uzun siirede akmast Ise yatak kokunuw- yiik-

" sekligini goOsterir. Bu durumlarda, yatak koku yiikseklig] ayarlanmalidie,

Bu ayarlama, ilk atilan vezmlerm koklarmi azaltm gogaltara y“pdxr !

Sm maden oluktan akmaga baglaymnca, ocak tabam ve. madﬂn alma
dehgfmn 1sinmas igin bir slire beklenir. Soguk maden dizar1 ahinir,. Ocagin
oniindeki havuza akan bu maden, alinarak tekrar ocafa aulabilir.

-~

Akan siv1 madenin sicakhiy, yeter dereceye yikselince, madsn alma
delifi bir tamponla. kapatiir. Buna ocaga tampon vurulaasy adi verilic,

. Tampon, Se};{il 5.46 da goriildiigi gibi stkagtirimis bir kumn parcasidir, Tam-

pon demirinin tablas1 iizerinde sikighirlarak sekillendirilmigtir. “Tampo-
nun maden alma deligine vurulup madenin akisimi durduracak kadar sag-

' lam, bara ile kolayca agilabilecek kadar kolay. coziilebilir 01m351 gerekir,
Tamponuri vurulmast beceri ve ahgkanlk isteysn bir istir. gakil 547de ~

tamponun maden alma delifine vurulusu goriiliiyor.

Wlf\\\; \\\u 7

qakﬂ 547 Tamponun vurulusu
' ve dogrultusu

Sekil 546 Maden alma delifini
kapatan tampon

b) ilk Madenin Ahnmas :’ _
Maden alma delii tamponla kapatildiktan sonra, bir sure beklene-
rek bir miiktar maden biriktirilir, Pota 'klsmmm dolmas: ‘beklenmez. Ye-

teri kadar biriken maden, maden alma dehg1 acilarak alimr, Maden alma
delifinin agilmas igin, tampon ucu sivri bir bara ile delinir, Bara dondii-
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rillerek aglan delik istenildifi kadar genigletilebilir, Tamponun delinme-

kat edilir; Oluk ve delifin agz temiz tutulmaldir.

Ocak?aki madenin timii almir. Madenin bittigi, curufun maden alma
deliginde goriinmesile anlagilir. Hemen tampon vurulur. Maden birikmege
oo baglar. Bu sekilde kisa arahkli maden alinmas: birka¢ kere tekrar edilir.
: Bdiylece, ocak tabani ve maden alma deligi 1sinr. Ayni zamanda, soguk

18 . lara- alinan maden, fazla sicak maden istemeyen kalplara veya kiilce ka-
!._ 1 - hiplaripa dokiilitr. Daha sonra normal araliklarla maden alinmaga bag-
1B lamir, .- :

Baz bilyiik ocakiarda, maden alma deliginin acthp kapanmasmda
_ 0Ozel aygitlar kullanilir. Yine baz biiylik ocaklarda, maden alma deligi de-
| vamlt agik kalir, Maden, ocagm 6nﬁpdeki bir bliyuk potada toplanur,

" - ¢) Maden Alma Aralkiart :

Madenin sicaklizi yiikselince, ocak tabani ve maden alma deligi de
‘ yeterince 1smmig olur. Artik, normal sekilde ve ditzenli araliklarla maden
alinmaga baglamr. Pota kismi doluncaya kadar beklenir. Ocak actlarak
| maden bir biiyiik potaya almr, Buradan diger potalara dagitilir. Ardlk-
| lar 15—20 dakika olur. ‘

| d) Curuf Deliginin Durumu : ’

1 Curuf deliginin, pota kismimn iist tarafinda, curufun bosalmas: icin
. vamlmig bir delik oldugunu biliyoruz. Bazi ddkiim atelyelerinde curuf de-
ligi, maden alma deligi gibi tamponla kapatihir., Gerekli goriildiigii zaman-
larda acilir ve curuf almir. Baz dbkiimciiler ise curuf deliginin devamh
acik kalmasim uygun goriirler. Ocaga gdnderilen hava yeterli olduga za-

man, curuf delifinin agik kalmasi yararhdr. Ciinkii:

" — Maden alma aral kol \'g saptanir. Pota-kismu dolunca, curuf de-
liginden curuf akmaga baglar.

— Curufun alimmas: kolay olur,
— Ocaktaki maden miktar: bilinir, _
; . — Madenin hava kusagina kadar yiikselmesi tehlikes; ortadan kaikar,

;,_,1' — Ocagin ¢alismast diizenli olur,

1 .

i66

sinde bara oluga paralel tutuiur, Baranmn ucunun soguk olmamasma’ dik--

madenin fazla birikerek maden alma deliginde donmas: nlenir. Pota--

e) Ergitmenin Durdurulmas: :

Gerektigi zaman veya zorunlu durumlarda, ocagm calismast bir sa-
ate kadar durdurulabiliv, Bazen bu slireyi de gegébilir. Hava kesilerek
ergitme durdurulur. Hemen hava delikleri agihr. Pota kismmdakjesivy
maden bogaltihr. Bekleme siiresinden sonra, hava delikleri temizlenerek
kapatilir ve hava verilir, DSkiim tekrar baglar. Biitiin bunlara kargin,

-ergitmenin durdurulmas: pek salik verilmez. Ergitmenin istenmedigi hal-

de durdugu da elur. Ornefin elektrik akmm kesilince ergime durur. Bu
bir aksakhktrr. ) .

f) Pekistirme Koku :

Ocaga, normal Vezin koku diginda, fazladan yiiklenen kok kdmiiriine
“Pekigtirme Koku” denir, Yatak kokunun azalmasi durumunda veya
ocakoimn dene_melerine gOre, 4-5 vezinde bir pekistirme kokuy, atibr.
Miktar vezin kokuna‘ esit olur, Bununla yatak koku diizeyi sabit tutulur,
Bunun disimda,- degigilk bilegimdeki vezinlerde fazladan kok yiiklenir. Ve-
Zinler arasina atilan bu kok, degisik bilesimdeki madenlerin pota kismmda

kangrﬁasma engel olabilir. Iki vezin ‘arasma'bu amagla yiiklenen kok ve-
zin kokunun iki kati olur. Ancak, bu aralik bile yeterli olmayahilir,

. Gereek, degisik bilesimdeki maden bir sonraki vezinden ahnabilir

Iyi bir ocakel, ocak icindeki vezinlerin durumunu cok iyi bilecektir,
Ocaktaki maden miktarim ve hangi vezinlerin ne zaman ergiyvip akaca-’
gim gbz dniinde tutacaktir. Buna gore alman maden, ait oldugu kahplara
dikiilecektir, " \

g) Ergitmenin Sonuglanmasi :

Dikiim sonuna dogru ocagmm yiiklenmesi durdurulur, Vezinlerin iist
dizeyi azar azar asag diiger. Ancak astarin yipranmamas icin ocak ta-
mamen hosaltilmaz. Ergimemig birkac vezin kalir ve taban bozulunes, ocak
altina iner. Yiikleme durdurulduktan sonra havayl azaltmak yararh ola-
bilir." Hava deliklerinden goriilen maden damlalar kesilince, ergimenin
durdugu anlagilir, Pota kismmdaki maden tamamen bogaltilarak potaya
ahmr, Curuf, maden alma olufunun ‘altindaki havuza akar. Akma bitin-
ce, bogaltma kapagi acilir ve tzban bozulur. Tabanm bozulmasi icin, ates-
lewie kapis1 acihr, buradan bir bara yardmm ile kenar kisimlar inceitilir.
Tabanm ortast delinir, iceride kalabilen maden ve curuf ocak altina akit:- ,
hir. Bi.p ~para, ategleme kapisindan kaldirag gibi kullamlarak taban acihir.
Ocakta-kalan kok ve ergimemis madenler ocak altina iner. Bunlar, su ile

. t . . -
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stndiirtilir ve sogutulur. Buradan alinan kok, kurutma 'fu'mﬁarmda. ve bii-
ylik magalarm -yapmunda kullambr, ‘

‘Bogalan ocak sofumaya birakilir, Bazen su ile sogutulur, Ancak, as-
tar1 yiprathg icin pek uygulanmaz. SoZuyan ocak temizlenir. Daha dnce
anlatldigr gibi onarilir. Tabam yapllarak dokume hamrlamr

5 — Kupol Ocaglnda (}ahgmalann Denetlenmesi

Rupol ocagmda beklenen sonuclarin tam olarak almmam ve sapma-

larin kisa zamanda ortaya cikarilmasi icin, ¢ahgmasmin’ titizlikle dewmet--
lenmesi gerekir. Denetlemeler cegitli gbzlem ve deneylerle gerceklegtirilir.

. Bunlardan bir kismm, ocafin ¢aligma siiresi disinda yvapilmaktadir, kel
gereclerin bilesim ve 6zelliklerinin . saptanmas: icin yapilan analiz ve de-
neyler ile ddkiilen parcalarin bilesim analizleri ve mekanik deneyleri bu

gesit denetlemelerdir. Bunlar, laboratuvarlarda diizenli ve stirekli bir ge-

kilde yapihrlar. Alman sonuglar, sayilarla belirtilebilen degerler olur.

Bircok denetlemeler ocagm calismas su‘asmda yapriir. Bunlar agagi-

~ daki gibi siralanabilir:

a) S Maﬂenm StealchZimam Olgulmem

Dokumde madenin sicakhg, elde edilen pargalarin sag,l.gi bakimin-
dan cok &nemlidir. Bu yiizden, madenin ilk akigindan baglayarak sicakhgi
belli araliklaria Olciiliir. Goriilebilen bir tahta {izerine yazilir. Sonra bun-
lar, ilgili defterlere aktanhr Her dokiimdeki maden sicakliklar bu def-
terlerde saklamr,

'Ocaktan akan madenin sicakhg, ilk akistan ’baslayarak 'blr slire ytik-

selir. Sonra bu sicakbpy korumas1 gerekir. Sicakliktaki dusmeler, oca- .

& calismasindaki aksakhklara belli eder.

Kupol ocagmn gah§masmda, stvt madenin sicakhg gene]l:k]e optlk
pirometrelerle Slcliliir. Pek ender olarak daldirma pirometre kullamlr.
Optik pirometrelerin duyai-hh@, en az yilda bir defa kontrol edilmelidir.

b) Cil Deneyi (Chill test) ' ' : s

Bu deney, ocaktan alman smi madenin bilegim ve ozelhk]ermm de-

nellenmesi igin yapilir. Adina “Sofutma Daneyi” de demr. Ancak “Cﬂ :

Dene_w” deyiminin kullamlmasi ahgkanhk haline gelmistir.

! Dolqne demirin dokusu, bilegimi ile birlikte sofuma hizma baghdlr
Cabuk soguyan kisimlar beyazlagir . ve sertlesir. Ge¢ soguyan kisumlar
esmer halde kalir, ScZuma hizinin artist grafit ayrilmasi olanagim. azalar
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Bilegimleri, bicim ve oigiileri aym o]an iki dékme demir parca, degl- '
sik kogullarla sofutulursa, dokulari degisik olur. Aym kosullarla sogu
tulan, bigim ve -Slclileri ayn:, iki pargamn bilegimleri ayr1 olursa, dokuldr:
yine degisik olur. :

Cil deneyinde, sivi maden 6zel olarak hazrlanmig kahplara ddkiviir,
Kullamlan kahplarin genellikle, bir kismi kokil, diger kisimlar hamdan
olur. Biittinli kumdan veya kokilden olan kaliplar da kullamimaktadir.

‘Kokile degen kisimlar ¢abuk sogurlar. Dokiilerek elde edilen deney par-

gasi karilarak kesitine bakilr. Once soguyan kisumlarda grafit. ayriimas:
daha az olacagindan . rengi beyazlagir. Bu beyazligim biylkiigi, bazm
ozellikler ve Gzellikle silisyim miktari hakkinda bilgiler verir. Kupol
ocagmdaki ergitmelerde, karbon belli simrlar icinde kalmaktadir, Man-
ganez ve Kikiirt icin de aym seyler sOylenebilir. Fosforun ise grafit ay-
rilmasina etkisi cok azdir. Bu nedenlerle birinei etken silisyum olur,

Dokillen deney parcalarimn gekilleri ve Slciileri degigik oiab_ihnekte-
dir. Cesitli memleketlerde, degisik uygulamalar gorillmektedir. Encok kul-
lanﬂanlar dikdtirtgen pirizma ve kama seklinde olanlardir. Sekll 48 de

gekil {izerinde verilmigtir, Kahbin ana kism: (A) ya3hi maca kumundan
yapilmigtir. Taban kismi (B) ise madensel bir plakadir., Sogutucu gbrevi
vapmaktadir. Bu sogutucu, tabanda oldugu gibi yan yiizeylerde de olabil-
mektedir. Ocaktan el potas: ile dlinan sivi maden, kaliba {istteki volluk
kismmdan (€) ddkiiliir. Sogutucuya yakm kisular cabuk soguyarak be-
yazlagir, Uzaklastikca beyazhk azahr, giderek esmer hale doniigiir. , Be-
yaz Kismun yiiksekligi deferlendirmeyi saglar. Sekil 5.49 da béyle bir de-
ney pargasinin Kesiti. gérillmektedir. Beyazligin lciisiine ¢il dennlm de- -

- nir. Bu derinlik par¢a yiiksekliginin 1/3{ ile 1/41i arasinda ise bilegim
. normaldir, Cll derinlifi 1/4iin altnda ise silisyum miktars fazla, 1/3in

fizerinde ise az demektir. Pratik yénden varﬂan bu yarglara gbre diizelt-
meler yapilabilir. Ornegin cil beyazh$ az olunca, gelik hurdasi artirila-
bi‘.lir Cok olursa, celik hurdas: azaltllabilir veya ferro silisyum katilabilir,

Dikdortgen pirizma b1gnmndek1 deney parcalari, degigik Slciilerde ya-
pilabilmekte ée bunlarm silisyum miktarlar, ¢il derinliklerine gére sap-*
tanabilmektedir. Bunlarin yanmda, kama_ biciminde cil deneyi parcalan
da kullambr.: Sekil 5.50 de bdyle bir deney parcasimn kalin goruluyor
Kahbin timit kokildir, Glgileri sekil fizerinde verilmigtir, Bu deney Si > 2
oldupu zaman iyi sonuglar vermektedir, Kokil kaliba dbkiilen maden ka-
mapm ince kisimlarmmda daha gabuk sofuyacakiir. Kalin kisimlara gidil-
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M - © . Sekil 549 Deney parcasmin kesiti

75

Sekil 550 Kama biciminde deney parcasi kalibi ve dlgiileri

29

dikge, sofuma gecikecek ve beyazlik azalacaktir. Sekil 5.51 de goriildugii

gibi giderek esmer dékme demire doniigecektir. Kesitin, esmer dokunun
bagladifr yerdeki geniglizi (C-D) silisyum miktar: hakkmda bilgi ver-
mektedir. Asagidaki cetvel bu geniglife gire silisyum miktarlarim yak-
lasik olarak vermektedir, Ancak, dokillen madenin bilegimi su simrlar
arasmda olmahdmr, 3 < % Ct<34;05<%Mn<08; 0,2< % P < 0,9

ve 8,08 < % S < 0,13

Seguma genislifi (C- D) mm.
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-Sekil 551 Kamanm kesiti, beyaz ve esmer
kisimlarla sofuma genislii

'Degigik kahnhktaki parcalara “Basamakh Cil Deneyi” uygulamr. De-
nfay parcasimun degisik kesitlerden olugmasi, bu kalnhklar hakkmda bil-
gi ver;nektedir. Sekil ‘8,9 da béyle bir deney parcasr goriilmektedir,

Cll deneyi kahbmnm, &zellikle kokil kismmnm sicakb@ dnemlidir, Bu-

's1cakhf&‘;.m 120°Cyi gecmemesi gerekir. Tersi durumda aldatici sonuclar
alinabilir, Pratikte, kaliba elle dokunulabilir olmasi uygun kabul edilir,

. Deney kabbma dékillen madenin sicakhit 1400 °C nin {izerinde ol-
“mahdir. . '

N Bir¢ok demey parcalarma, diizglin ve kolay kirilmalarint saglasnak
icin bir kertik acilir, ' . ‘ o

¢) Alueiik Deneyi: - B

) E.rg,fiyik madenin kalib1 eksiksiz ve éamanmda doldurabilmesi cok
onemlidir. Madenin bu yetenegine “AKICILIK” denir. ‘ C

) Akialik.iki temel ilkeye baghdir. Bunlar, madenin bilesimi ve sieak-
Chgdr, Aynca_ kabbin sicakligi, sertligi, gaz -gecingenligi,
durusu, dékiimde maden ve kalibin meydana getirdigi gaz
nin katilasma sicakli@ akictign etkiler., '

su diizeyinde
miktari, made-

. Bilegimi &tektik dokuda ve ona yakin clan dﬁkme demirin akictg

iyidir,
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© Akicihik, sekil 5.52 de gbriilen spiral seklindeki deney parcasmin ds-
kiimii ile denetlenir. Buna akietik spirali adi verilir, Spiral kaiib: iginde
madenin yiirime uzakhgi, akicihfi degerlendirir. Baz dokiimciilery gore
spiralin-boyu 150 cm. kabul edilir. Afir makina pargalarinm dokimii igin,
stvi morenin yilriime uzakh@ 50 em. ince pargalar igin 75 cm. uygun g6-
riiltir.- Madenin yiiriime boyunun kolay belirlenmesi i¢in, spiralin {izerine

- belli araliklarda isaretler konur. Bu araliklar 50 mm. olur. ingiliz 6lcli-

siinde 2" almrr. Spiralin dolkiiliist, merkezden cevreye dofru oldugu gibi

_cevreden merkeze dogru da olabilir. Ancak, cevreden merkeze dogru dé-

Kkiflmesinde yolluk vine ortadan verilir. Bir boynuz yolluk ile gevreye baz-

. laewr, Sekil 8.8de de bir aluciik Olgme spira_ll vardir,

14 15

Sekil 552 Atualik spirali ve kalia

G) Baca Gaz Aualiziz _

Kupol ocaginda meydana gelen gazlarm bilegimi, yanma durumu‘, bu-
na bagh olarak ergitme kayiplart ve ergitilen ddkme demirin ozellikleri
fle yakmdan ilgilidir. Vezinler arasindan yiikselerek bacaya giden ga.zlar,-
yiikleme kapisinin althindan ahnan drnekler aracihifn ile analiz 'edihrle-r.
Fide edilen sonuglara gbre yanma ve yanma icin gerekii hava ayar}a.nmag-a
cahsilir. ‘Analizi yapilacak rnek gaz, yiikleme kapisindan ocak Igine bir
poru ihdirilerek almr. Gazlarin analizi igin ¢egitli yOntemler uygulamr.
Encok kullamlan yontem, “ORSAT AYGITI” denilen bir aygt ile gazlg—
rmi analizidir. : : . |

Bacaya giden gazlarm bilesimi igin agafidaki .oranlar sOylensbilir:

| #%172-77 azot, % 1219 karbon dioksit, % 3—16 karhon monooksit,

% 8,5—2 oksijen, . .
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e) Gizlem  ve Gorgiilere Dayanarak Y#plla.n Denetlemeler :

Bunlar, sapma ve bozulmalar ortaya gikarirlar. Gerekli carelere bas-

vurmay: saglarlar, Ancak, saylarla belirlenecek deferlere varibmasina -

vetmezler,

I) Hava delikleri devaml gz altinda bulundurulur. Uiflenen ‘havanin
hava deliklerinden normal girigi, buniarm daima acik ve temiz bulunma-
sina baghdir. Oysa, soguk havamn carpmas: ilé soguyan curufun hava de-

liklerini tikamas: tehlikesi vardir. Buna meydan Ver 1lmemeh ve gerefinde

curuflar baralanarak kmlmahdxr

b

II) Vez_mlerm inisi, gtzetleme dehkleunden bakarak kontrol edilir,
S1v1 maden damlalarimn gdriilmesi ergimenin devam ettigini bildirir. Dam-
lamalar kesilirse ergimenin durdugu ve bir aksamamn meydana egeldigi
anlagir.

Damlalarmn bicim ve parlaklig: da calisma hakkmda fikir verehbilir. -
. Ornegin, maden damlalar kok kdmiirlerinden daha parlak renkte ise ma-

denin sicakhgi iyi, ocagin ¢alismast normaldir. ‘Yani vatak koku ve wvezin
koku miktari, buna gdre hava yeterlidir.

- Maden damlalarimin yanan koktan daha koyu renkte olmasl, madenin
sicakhigmm disiik oldufunu gdsterir. Bunun bir nedeni, vezin kokunun
yetersizliidir. Hava da azdr,

Yatak koku yitksekligi iyidir. Maden soguk oldugu halde, verim nor- -

maldir. Diger neden, vezin koku normal veya fazladir, buna gére hava
yetmemektedir. Bu durumda, hem maden soguk hem verim azdir.

Maden damlalar: birlegserek koyu remkli, kahin cizgiler (cubuklar) gek-
lini almighr ve aralarinda biiyilik parlak damlalar bulunmaktadir, Alinan

maden heniiz sicaktir, Cksitlenme egilimi vardir. Madenin sicakhif giderek -

azalacaktir. Bunun nedeni, yvatak kokunun az yuklenmig olmasi ve hava-
nin, normal miktarda olan vezin kokuna gbre ¢ok fazla olmasidir, Yatak
koku giderek daha azalacaktir. Verim yliksek olmaktadir.

Ayni durum su nedenlerle de olabilir: Ocakta catma vardir veya pe-

" kigtirme (takviye) kolu unutti]mus yahut az atilmigtir. Bu durumda, ve-

rim normal olur’ veya azalma eg1hm1 vardir, i

Yukar1dak1 durum Jlerlerse, hava deliklerinden goériilen 'buyuk par-
lak damlalar kaybolir. Yalmz koyu renkli cizgiler (cubuklar) seklindeki
madenlerin akl§1 goriiliir, Ahnan maden soguk olur. Oksitlenme egihml
vardir
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) Curufun gériniisii : ‘Kupol ocaginin ¢ahgmasinda, alman curuf
daima géz Sniinde bulundurulur. Curufun madene gore, agirhg: ve akici-
I azdir, Daha c¢abuk katilagir. Tamamen bosalabilmesi igin akiciifimin
it olmasy gerekir. Iyl olmadigi zaman, akicihZimi arttinier garelere bag-

vuaruhir. Vezinlere katilan kirectasimn artirilmasy ve fliiorspat katilmas: -

g

. Sopuyan curuf cam geklini alir, Bu durumda, degigik renkler gdste-
riyorsa ve kesitinde kofluklar varsa, ya kdmiir iyi degildir veya kirectag;
azdir. Rengi yesilimtrak san ise fazla demir oksidi var demektir. Normal
curefun rengi zeytin yesilidir.

» Curuf koyu bir durumda ise kirectagmin artirilmasi gerekir.

IV) Ergiyik dokme demirin goriiniisii: Ocaktan potalara alimp ka-
liplara tagmarak dgkiilen sivi madenin genel gtriiniisli, uzman bir dfkiim-

. cuye dzellikleri ve uygunlugn hakkinda flklr verebilir, ' Rengi, aklcﬂlga, v.b.

ilkeder bunu miimkiin kilar,

V) Aynea: Kupol ocagma ait bolumler yardlmcl sistemler devaml
g6r altinda bulundurulur. Boylece, bazi aksamalar ortaya cikarillarak ca-
releri bulunur. Ornegin ocagm catmas: halinde, vantilatorin cekisi artar.
Sisteme bagl . ampermetre iizerinde, cekilen amperin ylikseldigi gériiliir,

6 — Kupol Ocagmda Calisma Aksalihklam :

Ocaklarmmizin daima aksaksiz ¢caligmasi istenir. fyi yOnetilen b1r ku-
pol ocaginda aksamalarin meydana gelmeyecegi diisliniilebilirv. Fakat, ba-
z2 umursamazhiklar, dikkatsizlikler ve beklenmeyen olaylar yiiziinden aga-

"Hda siralanan ¢aligma aksakliklari, ocaklarmmizda zaman zaman gorule-

biltr. .
Kupol ocagimm ecalgmalarinda aksamalari, meydana geldikten' sonra
gidermege gahgmaktansa, meydana gelmemeleri icin, gerekli tedbirleri
almahdir. ' S

Bunun icin aksakliklar1 tammalk, nedenlerini incelemek, giderilme ca-
relerini ve meydana gelmemeleri icin alnacak tedbirleri gozden gegirmek
gereklidir, . ’ .

a) Ocak Catmasi :'

Ocagé. atilan biiyiik parcalar ve birbirine kaynayan cok ince par¢a-
lar, gbvdenin duvarlari arasina sikisarak vezinlerin inigini dardurur. Kok

vandiin halde maden vezinle ri yukarida, askida kahr Yukleme kaplsmdan.
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goriiliir. Vezinlerin arasindan, alt kasmin bos oldufunu gosteren alevler

gok az ve sofuk.maden gelir; Ocagin catmis oldugu anlaglhr

Bx catmayl gidermek igin, yukle-me kapismdan uygun olgude bir ba-
ra 11, ~rurulur. Catma bozularak vezinler asag indirilir, Eger, catma al-
. tmdaln kok tamamen yanmis ise, baralamaga baslamadan #nce havann
kesilmesi uy_,dan olur. Biylelikle, soguk havamn maden pargalamna car-
paral ‘onlart daha fazla sogutmas: onlenir,

rimn ocak capim 1/2 sini gecmemesi gerekir. Ayni zamanda, yiikleme
diizensiz olmamalidir. OcaZin orulmesmde duvarlar asag doZru genisle-
yecek gekilde yap:lmah onarimda gereksiz glkmtxlardan kagmﬂmahdn

b) Ocak Govdesmm Dehmnesx :

Dikiim swasmda ocagin ergime bolgesmde cok seyrek olarak ta po-
ta kisminda, ocak sacimin kizardigi goriiliir. Eger sofutulmazsa, kizaran
kismidan delinir. Gazlar ve maden buradan drsart glkablhr

ergimesi bu akaakhgl m«eydana getiren nedenlerdir,

Ocak kizardigl zaman, hava kesﬂmeh bu kisim basmgh hava Ve 3:1
su ile sowutulmahdir Dokiimii ¢abuk bitirmege gayret edilmelidir. Mey
dana gelmemesi icin, kupol tugla51 veya ‘harg iyi cinsten olmaldir. Tumd-

larn diizglin oriilmesi, iyi cins yapxsﬂrlm kullanilmas: ve kalinhklarm ve-
' ter olgude olmam bu aksakliZ: &nleyen tedbirlerdir.

‘e) Erfrime Bﬁlgesimfn Bigmesi : )

Hava delikleri onunde ergimemis madenler gor ulurse ergime b~
gesinin agaf diistiigii anlagihir. Bu aksakhk az 6lctide, yiikleme diizensiz-
hgmden olabilir. Asil nedenleri, yatak kokunun azhg, yanma hizinin faz-
lalif1 veya kullanilan kokun zayifhiZidiv, EZer du§me ‘tam olmadan, yani
madenler hava deliklerine inmeden anlagilirsa, kok miktar1 artimlarak gi-
derilebilir. Biitiin hava delikleri &niine maden inmig yani aksaizlik tam

yoktus “Bu olay sik sik oluyorsa, kokun zelliklerini kontrol etmek, vezin

koku miktarim ¢ogaltmals ve belli araliklarda yiiklenen pe;mtn‘n e kelkunu
artirmak gerekir. '

we .-

bakilinea, belli bir siirede asagn inmasi gereKen vezinlerin yerinde duirdugu

yikselir. Gozetleme deliklerinden 'ocak igcine balaldifn zaman, madenin -
damlamadif) yani ergimedigi gorilir. Maden alma delifi acildiy zaman -

Aksa1d1g1n meydana gelmemem igin, ocaga atﬂan parcalarm boyla- ‘

Ocak onarmmmmn jiyi olmaysy, tugla ve harem zayxfhgl, madcmn glig

olaxak ortaya c¢ikmigsa, dokiimii durdurmaktan bagka yapacalxe“oir say. .

d) Maden Alma Deiiginin Donmass :

Maden alma deligi agillamadift zaman, delik icinde bulunan maden
donmug (lkafilagmig) demektir. Bu aksaklik” cofunlukla dékiim baginda,
maden heniiz sogukken:veimaden alma.deligi iyice kizdiriimadan tampon
vuruldugu i¢in meydana gelebilir. Dokiim sirasinda da olabilir. Delik agi-
lamadif1 zaman, maden bu deligin yamnda bagka, bir delik aglarak alnir.
Bu yapllamazsa donat’ maden olsijenle ergltﬂerek maden alma deligi
agilir.

Aksakhfm meydana gelmesini 6nlemek igin, maden alma deliginin
boyu kisa yapiimal. Tampon-vurulmadan énce, iyice isthimahdir, Isitma-
mn saglanmast icin, ilk ergiyen maden ocak ontindeki havuza alkitilr. Bu
gekilde hem soguk maden ocaktan digarr alinr, hem de maden alma de-
ligl sitilmmg olur,

e) Ccak Tabanmm Delinmesi :

Bu aksakhk ocak tabaninda bir yerin delinmesi ve buraaan madenin
digar1 akmasidir. Ocak tabamnm iyi hazirlanmramig olmasindan-meyda-
na gelir, Bu anda hemen djkiimii durdurmak gerekir. Baska care ara-
mak bosunadir. Tehlikeli sonuglara gétiirebiliv, Kazalara neden olabilir.
Bu aksakhfpm onlemek icin, tabamm teknigine wygun yapilmas: gerekir,

f) Madenin Soguk Gelmesi:

Kok miktarimin vezinlere veterli olmayigmdan, yatak kokunun azal-

-mas1 veya fazla ylikselmesinden, havanmn azhfndan, hava deliklerinin

tikanmasindan dogar. Catma ve ergime bdlgesinin diismesi de soguk ma-
den gelmesine neden olur.

g) Hava Deliklerinin Curufla Tikanmas: :

Hava delikleri dokiim sirasinda iyi kontrol edilmezse, curufla fika
nabilir. Hemen anlasiip, curuflar kinlarak acilmazsa, delikler islemez ha-"
le gelehilir. Hava delikerini stk sik kontrol ederek birilken curuflari ba-
ralarla kirmak, bunlar: acik tutmayr saglar. Normal yapilmayan hava
deliklerinde, bazen madenin buraya kadar yiikselebildigi gériiliir, Dezlikle-
rin egimli olmas1 ve curuf deliginin acik tutulmasi bu sakincayr onler.

h) Yikleme Kapisinda Aleviler Goriilmesi : ) 1B

Bu, dogrudan dogruya bir aksama olmamakia heraber, ocagm nor-
mal calismadigim gésterir. Ocak boyunun kisahgindan, viiklemenin iyl ra

—
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mamasmdan orfaya cikar. Ocak catmasinda da ylikleme kapisinda alev-
ler goriiliir, Kok tabakasimn kahplastlrﬂmasx- ile Onlenebilir. Bu sekilde
6h]enemezse, ocagin yapimupun incelenmesi gerekir.

i) Hava Delildleri Uzerinde Kemer Meyda,na, Gelmem :

Hava deliklerinin hemen iizerinde, sofuk havanm ¢carpmas) ile soZu-
yvan curuflardan bir kemer meydana gelebilir, Bu ocagin calismasimnr ak-~
satir. Ergiyen madenin miktar: azalr. Hava deliklerinden bakilinca, ko-
kun yandigl ve bu bilgenin bogaldig1 goriliir. Hemen hava kesilerek, olu-
san kemerin ergiyerek gozulmesu denemr. Olmazsa, dékiimiin durduru]_.-
mas1 gerekir, ‘

Bu aksakhZin nedem, genelhkle kokun kil miktarmn yiiksek olu-

sudur. Havann hizi yeterh .olmazsa, ocak duvarlarim yalayarak yiiksele-
cektir. Bu sekilde curufu sogutacaktir. Soguyup katilasan curuf, kemeri

olusturur. Bu aksakh@n meydana gelmemesi igin, iyl cins, ozellikle kiil -

miktart az kok kOmirit kullamlmahdir. Havanin hizi, ocagin merkezine
- ulagsmasina yetecek kadar yliksek olmahdir, Ayni zamanda, yard1mc1 ha-
va deliklerinin kullamlmasi dugunuleblhr'

J) Ergimenin Durmasa

Flektrik akimmin - kesilmesi veva hava donammmda bir aksakhk: -

meydana gelmesi ile hava kesilebilir, Ergitme ve ddkiim durur. Buna, er-

gimenin aksak olarak kesilmesi denir, Durma uzun siirecekse, dikiime son,
verilmesi gerekir, Fakat ocagin biiylikliigiine giore bir saate kadar bek--

lenebilir. Bu siire iginde hava deliklerinin agik bulundurulmas1 unutul-
mamaldir.

7 — Dikme Demirin Killsiirt ve Olsidinin Giderilmesi :
Dokiilen dékme demirin:igindéki kitklirtii olabildigi kadar azaltmak

weya belli bir orandan yukari glkartma.mak gerekir. Bunun igin bazi pra-
tik careler diisiiniilebilir :

Kok kémiirliniin dz kuMamlmas. Kukﬁrt madene kok kﬁmﬁrﬁnden
pelmektedir, Azalmas: kitkiirt miktarim s1mr1ayab1hr. :

Kirectagt katilmasi, Kmegtasl curufun olusmasmz saéladlgi gibi b:r
miktar kijkiirtii de elimine eder.

. Manganez ve kiikirt mxktarlarmm 'ayar]anmaSI.

Fakat bunlar, istenen sonuclari tam olarak saflayamaz, Ciinkii, kok
“miktar:t 11_)elli bir orandan. agagl indirilemez. Kirectagma gelince:

bt

FaeS +CaO +C ~» Ca S + Fe + CO denklemine gore demirin
kitkiirtiinii alir. Yani, demirstilfiic kirec: ve karbonla birleserek, kalsiyum-

. siilftir ve karbon monooksit meydana getirir ve demir serbest kalir, Ancak,
bu da smmrhidie. Isteneni tam saglayamaz,

Manganez de kiikiirttin bir kismm alarak mangansiiifiir (Mn S) mey-
Adalnla getirir. Bu reaksiyon yiitksek sicaklikta (1500 °C crvarmda) olur,

FeS + MnC + C———>Mn§ + Fe + co.
Manganez demiroksidi tamamen giderehilix :
e O+ Mn———a—}MnO + Fe.

Dcmir\igindeki kikiirt, yukardaki carelerle istenen orana indirile-
mezse, soda kullamliv. Kiikirt soda ile % 70 oramnda giderilebilir.

Soda, FeS$ -+ Na,0 + C——ns Na,S + Fe + CO denklemine gore,

demirin kikiirtlinii alarak sodyumsiiifiir meydana getirir.

Bu reakswonlarda olugsan siilfirler curufa karigirlar.

" Soda curufu temizlenmis olan potaya atilir, Ancak, rahatsm edici Lu-"

harlar cikardig igin, briketler sekline getirilmesi gerekir. Briketla ar, so-
daya az miktarda alkal tuzlar katilarak, ¢imento cinsinden bir baglayica
ile meydana getirilir. Elde edilen briketler, curufu temizlenen potaya ati-
Iir. Ancak, briketlerin potaya atilmasi sirasinda, sivi madenin sicakhginin
diigmesi tehlikesi ortaya aikmaktadir. Bu nedenle, soda briketlerinin de-
polu kupol ccaginin deposunda karigtiriimasi uygun olur. Ancak her yer-
de depoliu kupol ocagl bulunmayacagma gore, potada kangtirma igleming
devam edilecektir,

Soda briketlerinin katﬂma oran, duruma gore % 0,5—0,7 arasinda
degigir.

8 — Ag Diyagramiz :

Dikiinciiler uzun siire, kupol ocagin ¢aligmasy 1Ie ilgili etkenler ara=
sindalki iligkileri bir diyagram ile gosterme geregini duymuglardir. Bu di-
yazram, kupal ocag ile ilgili olanlara yel gostererek, kesin olarak sap-
tannug” ilkelerde birlegmeyi salar. Biiyiilk hatalar yapimasmm Snler.

Biyle bir diyagram 6nce, H. Junzbluth ve H, Xorschan tarafindan
hazirlanmigtir, Daba sonra, yapllon deneylerle doSrulugu saptanmig ve
gelistiriimistir. Adina “Ag Diyagroma” denilmistir. Sekil 5.53 Jung‘bluth
ag diyagramim gostermﬂkuemr.
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Sekil 553 Jungbluth Ag diyagrami

OCealita kuwllamlan kok milktar:, verilen havanin hacmi ve bunlara bag-
ht olarak, madenin sicaklf ile ocafin verimi arasindaki iliskileri bu di-
yagram gdstermektedir.

Burada {i¢ temel ilke aciklanmig olmaktadir, Bunlar, agagidaki gibi
siralanabilir:

a) Kok Lk8miirii yiizdesi artirilmadan, hava miktar c¢ogaltilirsa,
ocagin verimi ve madanin sicakig ylilkselir, Bu ylikselis, belli-bir noktaya
kadar devam eder. Daha sonra, verim arttigr halde madenm smakhgl diig-
.meye baglar.

. b) Ocaga génderilen hava degistirilmez, kok y[iz'desi artiilirsa, ma-
denin sicakligt yiikseliv, Fakat ergitilen: maden miktarl, yani ocagin ve-
rimi azahr,

¢) QOeapgm verimini degigtirmeden, madenin smakhél'ril yitkselimek

" veya madenin sicakhgmi distirmeden, verimi arttirmak- icin, kullamilan
kok komiiriiniin yurdem ile hava miktarr arasinda bir denge kurmak ge-
rekir,
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Kupol ocaklarmmun yapilar1i ve ozellikleri deZistk olmaktadir, Bu
nedenle, kendi occafmmzin ergitme .iglemlerini denetim altinda tutabil.

“mek icin, ocagmiza ait ag diyagramim, kendi deneylerimizle olugturmak

gerekir. Her kupol ocagi igin bir ag diyagramimn hazrlanmast uygun ola-

“caktir.

5.9 —~— DEPOLU KUPCL OCAGE
1 — Tamtimalar : .

Kupol ocagmin sakincalarindan biri, toplu halde maden vermeyigidir.
Bunu ortadan kaldirmak icin, ocagin pota kismi Iisaltilarak Oniine bir
depo konmusgtur. Ergiyik maden bu depoda biriktirilir. Bu sekilde kupol
ecagindan toplu halde maden alinmas: saglamr. Bu ocaga “DEPOLU KU-
POL OCAGI” adi verilir. Su faydalarl vardiv:

a) Depolu kupol ocagmm, pota kisminda sivi maden biriktirme igle-

- mi kaldintmgtiy. Fazla miktarda sivi maden depo kismunda biriktirilir ve

biiyiik parcalarin dékimit miimkiin olur,

b) Depoda maden kok ile bir arada olmadigmdan, karbon miktarimn
artmast smiriannugtir. ’

c) Taban ile hava delikleri arasm kisaldifmdan, madenin damlalar
halinde diig-mesindeki bilesim degisiklikleri azalmmgtr,

d) Depo iginde katmmlar daha kolay yapihir ve mademn blleslml da-
ha homogen olur. '

* Bu faydalar yaninda bazi sakinecalar: da vardir:
a) Kurulug harcamalar: daha goktur. . '

b) Calistirilma ve bakuﬂlam yoniinden, normal kupol ocaklarina gire
daha fazla 6zen ve dikkat ister.

¢) Bu ocaklardan alinan sivr madenin sicakhgi, normal kupol ocak-
larima gbre daima diigik olur:

2 — Yaptsn ve Ana Olciileri :

Sekll 5.54 de gorisldiigh gibi, kupol ocagmn tabam ile depo bir ara-
kanal ile baglanmigtir. Depo, kupolde oldugu gibi silindirik bir sacdan meyr
dana gelir. Ic kismm 1siva dayamkh gereclerle astarlanmagtir.
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Sekil 55¢ Depolu kupol ocagt
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Deponun bliylikligy, biriktirilmesi istenen sivi maden miktarina gg-
re hesaplamyr. Bu miktar genellikle ocagin. saatteki -verimi -.olarak- belir-
Jenir. Depodaki sivi madenin yitksekligi, meydana gelecek basing diisiinii-
lerek (1) m. yi gecirilmesz. Tersi durumda, maden alma deligi ¢ok zor ka-
panir ve kendiliginden acilma tehlikesi ortaya gikar, Depo yilksakligi cu-
ruf delifine kadar kabul edilir, Curuf deligi ile arakanal arasimnda 100—200
mm, yiikseklik vardir,

Deponun duvarlari, ocagn duvarlari gibi 200—250 mm. kalinhfinda
olur. Ayni gereclerden yapihr, Yapihg yontemi ocaginkine benzer, Sac ile
astar arasinda 10—15 mm. aralik birakiir, Burast kuru kumla doldurula-
rak genlesmelere rahathk saglamnr.

Dépo (a}, taban kismu. (b) ile saglam bir temel (k) iizerine ottrtul-
mugtur. Ateg tuglasi ile ériilen taban, maden alma delifine (c) dogru ha-
tifce efimli yapilmigtir, Yandaki kapak (h) dokiim sonunda, depodaki
eurufun bogaltilmasina, onarima ve kurutma icin gerekli odunlarm konul-
masira yarar. Bazi durumlarda bu kapak, on kisimda maden alma olugu
ile beraber olur. Ac¢ilirken oluk ta g¢ikarilmug olur, Curuf deligi (g} calisma

- sirasmda curufun alinmasmi saglar, Gozetleme deligi (1), ocak ile depoyu

birlegtiren arakanalin (i) tam kargisindadir. Calisma sirasinda arakanal ‘
buradan gdzetlenir. Tikanmalar olursa bu delikten baralanarak agilir.

‘Depolu kupol ocagimmn en tnemli yeri olan arakanaj, haadenin devamh
gecisi yuziinden, ¢abuk agmir. Bunun igin, sékiilebiliv bir tugla igine agil-

. mistir. Kanal, 50—80 mm. capinda bir deliktir, Daha bilyilk olmasi, ge-

reksiz oldugu gibi, ocaktan depoya kok parcalarimn gecmesine de neden
olabilir, Kanal olugturan delik, tugla icinde merkezden kacik olur., Svi
madenin yaladig1 alt kistm daha ‘kahn birakihr, Arakanali meydana ge-
tiven tugla, ocak ile depo arasmdaki sacdan bir kutuya oturtulur. Yerine
ocak harct ile baglamr. iki ucu gok iyi sikigtirilir,

Deponun kubbe geklindeki tavan:, dokme demirden bir cergéve (a),

igine, gektirmelerle (e) tutturulmugtur. Ust kisminda pekistiriciler (f) var-
¢ir, Deponun tavan klsn_m, depo duvarlar {izerine, inceltilmis bir hare ko-

narak oturtulur,

Curuf ve maden alma delikleri kupoldekinin aynidir.
Depé_nun oriilmesi bitirilince 8—10 saat kadar kurutulur.
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8 — Yalaimasi ve Yénetimi ;

A - Depolu kupol<oeagy; normal-kupol ocag gibi yakihr. Ancak, pota kis-
mmn yiiksekligi az oldufundan yatak koku daba az olur. Yiikleme kapi-
smdan bir sac ile kapatilip hava iiflendigi zaman, sicak gaZiar arakanal-
dan depoya gegerler. Curuf ve maden alma deliklerinden g’ikarak burala-
1'1_ Is1tir1ar. Deponun daha Iyi 1sttilmas: igin, tagmabilir bir ark ocaf veya
bir agw yag briilorii kullamlabilir. '
Qz_l_hsma'sn*asmda, curuf deliginde 100—150 mm, boyunda mavi bir
a'Iev goriiilir. Bu alev, lgarbon monooksit gazinmm yanmas: ile meyvdana ge-
hr Depodaki madenin sogumas! ¢ok énemli oldugundan, bunu engellemek
1g'1n, bu gazdan yararlanmak diigliniilmiistiir. Hava kugagindan depo icine
b{r boru yardmu ile hava verilersk karbon monooksit gaz1 yvakilir. Made-’
“nin sicakh@n ‘50 °C kadar yiikseltilebilir. Depoya verilen hava, kugaktan
gelen borunun tzerine konan bir kesici ile ayarlanmaktadir,
Verilen havanin miktar: :

— Kupoldaki hava basmcina,
— Curuf deliginin capina,

— Gazin bilegimi ve &zelligine,
— Siwakhgina baghdir,

Bu sekildeki 1siima.ile_depo.duvarlarinm. daha cok yipranacaZini dii- |

_gu;{l?rek, duvarlar iyi cins 1s1iya dayamkl gereclerden yapraak uygun ola-
cakhbn . ‘

4 — Cabgma Aksakiikiarm :

_ Kupol kismindaki aksakliklar, normal kupol ocafindakine banzer,
‘Anfzak, ‘burada gbze carpan ozel aksakhk arakanala aittir .Arakanahn
delinmesj veya tikanmasi depolu kupol ocagina. ait bir aksakiiktir. Bu ka-
nal, devamli gegen maden ve curufun asindrricr etkisi altindadir. Kanah
olusturan tugla asmp delinebiliv. Sacr da ergitebilir. Maden ocak altina
sizabilic. Bu durum meydana gelince, ddkiimii durdurmalktan baska ya-
pacak birgey yoktur. Ergitme durur, ocak hogsaltiir,

. Bdyle bir durumun ortaya cikmamas: icin:

- — Arakanal gzelligi gpk i_y-i ve teknigine gbre hazirlanng 1sya daya-
mkh gereclerden yapiimairdir, . ) - '

— Cok iyl siastiriimabdir,
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— Kalinhi yeter dlciilerde obmalhdir.

— Yerine oturtuldufu zaman ik‘i uew, srzma yapmayacak sekilge bag-
lanmahdir, ’ .

— Delik cksenden kacik olmall ve alt kismi Kalin birakilmalidy,

" B0 — SICAK IIAVALI KUPOL OCAGI:

1 — Tamtiimas: ve Ozellilderi ¢

Kufjol ocagina iiflenen havayl isitarak ocagm’ verimini arttirmak dii-
sliniilmils ve “SICAK HAVALI KUPOL OCAGI” yapilmigtir. Sekil ba-
kunmdan pek degisik olmayan bu tip ocaga, hava bir &n 1siticida (rekiipe-
ratér) stlarak zonderilir.

Havanm 1sitiimas: iki gekilde olur : _

a) Oh 1sitieida dolazan hava, bir yardimea yakace:s kullamlarak ist-
tiir. Bu pahali bir yeldur, - ‘

b) Isitma iglemi igin ocain baca gazlarindan yararlamlir.

'Normél kupol ocagindaki 1s1 kaylbl yiizde altrmsa kadar gkmakfadn:
Bu kayiplarin, hic olmazsa bir Kismim degerlendirmek ekonomik bakim-

- dan cok Snemlidir.

Bacaya giden gazlarin % 35—401 ergime bolgest jizerinden almarak
&n asitrerds, yakihr ve havamn sicakligimin ylikselmesi .icin gereken 1siy:
saglar. Gazlar ocagin daha yukar kisimlarindan alinirsa, sicakhiklar: dit
siik olur. ¥n 1siticiya giden gazlar tozlardan aritibirlar.

Sekil 5.55 de sieak havall bir kupol ocag goriilmektedir. Bu sekilde,
kupol ocagl, 6n 1sitic, havanm ve baca gazlarimn dolasim acik olarak be-
Jirlenmektedir. :

Sicak havali kupol ocaklarmin ergime bdlgesi ve hava delikleri de-
yvamh olarak sogutulmaktadir. Bu segutma ocak saci iizerinden su akit-
makla saglanmaktadir. Biitlin ocak yiizeyini yalayarak akan su, bir depo-
ya gelerek 1s1sim kaybeder. Yeniden dolagima aliny,

Ocagm boyu normal kupol ocagmndan daha kisadir. Ocak astarimm.

asinmasi az oldugundan, daha az curuf meydana gelir. Verimj normal ku-
pol ocaklarima gore daha fazladir, : '

Pota kismi kisa yapilir ve maden ocak Oniine konan bir potada birik-

{irilir. Genellikle pota devrilebilen, yatay bir silindir seklindedir. Dokiim-

den once cok iyi 1sitilmas1 gerekir.
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§ekil 555 Sicak hava ile caligan kupol ocaf -

Hava Wﬁl_

'2 — Steak Haval Kupol Ocagimm Yararlar :
a) Ergiyen madenin sicakhgi normal kupol ocaklarina oranla 1060—
450 °C daha yuksek olur. Yani 1500 °C ye kadar ylikselebilir,
- b) Yiiksek sicaklhikta maden elde edildiginden, maden alma olugum-
«da ve potada katimlar yapiimasi mumkun olur. Ozel dokme demn']erm el
de edilmesini saglar.
¢) Rediikleyici ortam meydana geldiginden, karbon emilme miktar:
cogalhr,
" d) Kiikiirt miktar1 az olur, :
' ‘@) Ocak duvarlamndak1 aslnma, normal kupol ocaklarmma gire cok
azahmagtir, .
_ £y Ergitilen gele(;ler daha oksn:h olabilir,
g} Daha _kotu dzellikte kok kémirdl kullamlabilir.
h) % 70~80 oramnda celik hurdasi ergitilebilir.
i) Harcanan kok komiiril miktar1 daha azdir,.
1) Is1 kaybh az olur, '

8 — Sicak Havah XKupol Qeagmun Sakmealai :
Bu ocaklarm yukamdaki yararlar yamnda haz sakincalan da vardir:

a) Yiiksek sicakhkta realksiyonlar cabuk olur. Bunlarin gdzlenmesi ‘
we gerekli ayarlamalarin yapilmasi gok gliglegir.

b} Ergitmede kullarulan kok komurunun ve kmegtagmm Ozellikleri-
ain sabit tutulmasi gereklidir.

c) Ocagln hazirlanmas), caligtirilmasi ve yapilmasy gerekli olan de-
netlemeler, bilgili ve yliksek licretli elemanlarm calighiriimasim gerektirir.
Bu da maliyet fiatuu etkiler.

d) Sicak havall kupol ocagimn, ek kuruluglan oldugundan kurulug
‘harcamadlam yilksek olur. '

e} Cabgtirma harcamalan da yuksektlr (6n potayl 1sitma, sieak ha-
‘va icin ek yakacak, v.b.).

'Bu ocaklar biilyiik kuruluglar igin cok yararli olmalkla beraber,
«d6kiim yapan ve kiiciik parcalar doken kiigiik dokiim atelyelerinde pek
vararh goériilmezler.

4 — Su ile Sogutma, Donainma :

-Baz ocaklar ve genellikle, sicak hava ile gahsan Kupol ocaklar, su
do]agum ile sogutulm_rlqr Sogutma, ergime bolgesinde yani yliksek sicak-
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mmn ¢apim ve - govde  Kismmmn

g

, Oleiileri ve hava delikleri lle bajglantis1 haklun@a bil-

11 — Kupol ocafimn po'fa kisminr tanttin, Arﬁlgi.ilerinin nasil saptandifim aglkf-‘

izi- siyleyiniz,

~

.

18 =~ Ocagin altindaki kanal ile maden _alma. olugu alnnd_aki havuzun gG;evlerini

19 — Kupol oczfuun ‘baca kismr nerede baglar, yitksellipi nelere bhagldur?

23 — Kupol ocaginm zarfim (ocak sacm) tanthin ve ozelliklerint sdyleyiniz.

26 — i{upol ocaginin gereg parkl jle yikleme yerini ye aralarindaki baplantsyr

PR

3

“

28 -~ Bu yiiklemeye ait bir diizenleme tasarlayarak gema seklinde g@steriniz.
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29 — Kupol ocaginin galigmasmdaki yanma ve ergime olaylarini anlatiniz,

30 — Ocaga génderilen havamn debISI, hiz1 ve basinet jlo bunlarin arasmdaki
111.§k11er1 inceieymlz

31 — Kupol ocaginda 1 Kg. dokme demirin ergimesit icin, 1ms®. hava Zereklidin, -

Neden?

32 — Ddkme domirin kupel oeaginda ergitilmesindé meydana gelen Dbilogim de.
. Zigikliklerini zetleyerci anlatimz,

33 — Kupol ocagindaki yakilma iglemierini sira ile anlatlmzﬂ

34 — 1m. gapmdaki kupol ecagimn yatak koku miktarint hesaplaymiz,

35 -~ Yatak kokunun yanmast jle yuklemeye geciste hangi islemler yapilir ™

36 — Dokme demn‘m ergitilmesindeki kok kémiirli nasil hesaplanir?

37 — Caplar1 80cm. ve 100cm. olan ocaklarin vezin miktarlarm: Ixesap’aymm
. 38 — Kupol ocaginda nasi] alasxm yapitdigim: agiklayiniz.

39 — Kupoll ocagimin ¢ahsmasinda ergitme iglemlerinj anlatiniz. -
40 — Kupol occafinm caligmasinda hangi denetlemeler yapihr? ‘

41 — Madenin sicalkhg nasil denetlenir?

42 - Cil deneyi 'ned?r, ne sekilde yaphy, nasil degerléndirilir?

43 — Akialik deneyi ngsil-yaphr? '

44 — Baca gaz hakklﬁda 'nele'r . biliyqrsﬁnuz?

45 — Hava deliklerinden bakilinca gorilen maden damlalarinin nas)l olmam Be-
- rekir? '

46 — Damlalarm gritlebilecesi ‘sekilleri ve nedenlerini styleyiniz

47 — Kupol ocaginin calismasinda meydana  gelen aksakliklar tantnmalar, ne.
denlerf ve gareleri ile anlatinz. ’

48 — Dikme demirin kitkiict ve oksidinin giderilmesi igin neler yapihir?
49 — Aé diyagranu nedir, yararlar: nelerdir"
50 — Depolu kupol ocagml calismasin, fayda ve sakincalarint anlatimaz,

. — Slca'k hava ile cahgan kupol ocajmm tanitin, cahsmasint anlatin. Yararla-
rim . sdyleyiniz..
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BOLUM &6

POTALAR

6.1 — TANITILMASI ;

Cesitli ocaklarda (Yilksek firin, Kupol, Alev ocaklarl, Klektrik qcak--
lar v.b. _gibi.)' ergitilen maden ve alagimlarin tasinmasinda veya pota
ocaklarindaki ergitmelerde kullamlan kaplara POTA denir. Tanitimlarin-
dan da anlasildifl gibi potalar iki gruba aymhr. i

C o

"1 — Tasima potalan,
2 — Ergitme potalar1 (Bu potalar 3. ciltte 'incelene_cektir).

1— afagllna Potalax: :

Yukarida belirttigimiz gibi gesitli ocaklarda ergitilen sivi madeni,
ocaktan ocaga veya ocaktan kaliplara tagmma islerinde kullamlirlar. Al--
diklar: sivi maden ve tagima sekillerine gére de dért bdlime ayrilirlar.

a) El potalar ).

b) Ving potalarn ’

" ¢) Arabal potalar

d) Ozel potalar

a) El Potaiar : '
! 5—200Kg.a kadar maden alan, tasinmalarm ve dékidmeleri insan
giicii ile yapilan potalara “EL POTALARI” denir.

El potalarindan, 25Kg. a kadar maden alanlari bir-kisi t_arafmdan
Jullanmilir. Bu potalara “POSAMEN” adi da verilmektedir.

Sekil 6.1de degisik tipleri gtriilen posamenler, celik sactan yapilmis
bir pota ve yine celikten yapilmig olan tasima kolundan meydana gelﬁ‘
mektedir, .




) a. Pota kolu b. Pota

Sekil 6.1 Cesitli el potalarn (posamenler)

Potanin igerisi kahp kumu veya pota astari (hara) ile kaplanmg-

tir. Genellikle deney pargalan (gil, akicihk v.b, gibi) ve sicak dokiilmesi
gereken kiiclik islerde kullambrlar. El potalarimn 50—200 Kg. a kadar
maden alanlar, iki {i¢ ve daha ¢ok kigi tarafindan tagini, Pota celik sac-
tan kesik ‘koni bigiminde yapilmis olup, kaynak ‘veya percinle birlesiiril-
migtir. Taban sac kismina astardaki buhar ve gazlarn cikisim kolaylagtir-
mak igin 3—5 mm. capinda yeteri kadar delik acilir.’ Bu potalar Sekil 6.2

" de gbrilldiigil gibi bir tarafi tek, diger tarafi cift (catal) olan kollavla ta- -
- ginrr ve ddkiiliir. Iki tarafi gatalll olan pota kollar1 da vardir, 100 Kg. dan

fazla maden alan potalarda, tasinma kolayhg saglamak icin yvardimer kol
lar kullanihyx, Pota kolunun potaya gecen kismi, ddkiim kolayhgin sag-
layacak ve pota sallanmayacak §ek11de olmahdir, '

4) Fota b) Cﬂt kol
¢) Tek kol d) Yardimet kot -

Selkil 6.2 td ve daha ¢ok kisi fle tagman el pbtalam

194

Bu potalarla kahba maden dokiiirken, matlaka curuf siiziicti ‘(per-
deli) taraflari kullamlmali, artik ve sofuk maden ise lengoya, potanmt
diger tarafi ile dékillmelidir,

b) Ving Eotala,n' ,

200 Kg.dan fazla maden alan potalar, emniyet ve dokiim kolayhg1_
bakimindan, vinglerle veya arabalarla tasmlrlar

200 Kg. dan 30 tona kadar maden alan vmg pofalan vardir, Bazi §zel

maksatlar icin daha biiyiikleri de yapilmaktadir, Par¢a doktimhanelerin-

de daha cok kiiciik tipleri kullamlhir ve atelyenin her yerindeki kaliplar
bunlarla dokiiliir. ' ‘

500 Kg. a kadar maden alan ving potalarinda dokiim Sekil 6.3 de g6-
riildiizii gibi ¢ift kol yardim ile elle yapﬂabtthrse de ¢ok dikkat ve gii¢ sar-
fim gercktiriv. Herhangi bir kazaya sebebiyet vermemek icin, 200 Kg. in
Gizerinde maden alan potalar bir sonsuz vida mstemlyle hareket ettirile-
rek maden dkilliiv, Sekil 6.4 de degxg.l.( tipte ving potalam gérilmektedir.

"gekil 6.3 Cift kol yardwm ile elle dbkiilen ving potasi
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Sekil 64 Degisik tiplerde ving potalar

‘¢) Araball Potalar :

Bu potalar dliz bir zeminde veya ray lizerinde hareket eden tekerlek-
ler tizerine oturtulmustur. 500 Kg. a kadar olanlar elle, daha biiyiikleri
ise sonsuz vida sistemiyle hareket ettirilerek sivi maden dokiilir.

(lenellikle bir hat {izerindeki kaliplarin dokiimiinde kullamlirlar. Se-
kit 6.5 de degisik tiple.rdaki araball potalar goriilmektedir.

Sekil 6.5 Arabah potalar - . -

d) Ozel Pota.lar :

Bu bdliimde sekil ve kullamglan baklmmdan digerlerinden " farkln
olan baz potalan tanmyacagiz.,

197




) Asla Peialan :

Bu potalar Sekil 6.6 da goruldugu gibi bir ask sistemine talﬂhnak-
tadir. Pota askilarl, makaralar yardimyla bir (I) demirine (putrele) bag-
lanmigtir ,BOylece potalar ileri, geri ve asagi, yukar: hareket ettirilebil-
mektedir,

Sekil 8.6 Pota askisi ve putrel ba§1ant11arz

Aski potalarr 1000 Kg.a kadar maden alir ve bir kisi tarafindan kul-
]afuhrlar 250Kg. a kadar maden alanlart Sekil 6.7 de goriildiizit gibi bir
kol yardmm ile elle ddkiiliic. Daha biiyikleri ise $ek11 68 deki g;sbz son-
‘suz vida 51stem1y1e hareket ettirilerek ddkiiliirler.

Pota askilar, pota tagimalar: disinda §ekilde de gﬁrﬁldﬁgﬁ gibi ka-
hp kapatmalarinda ve derece tasimalarinda da kullamhrlar. Sekil 69da
derece kapanmasi ve derece tasmmasi goriiliiyor.
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Sckil 67 FElle dokilen - ' Sekil 68 Sonsuz vida sistemi fle
ask. potasi | cixkiilen asKki potasi

Sekil 6.9 Derece_lerin taginmasi
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II) Depo Potalan :

Ergitilmis madenin biriktirildigi potalardir. Genellikle kupol ocakla-
rnda kullanmilir. Bu tip ocaklarda depo kisma yoktur. Maden alma deligi
ack durur. frgiyen maden potaya akar. Pota biiyi‘xkliiéi,_i ocak lapasite-
sine gore yapiir. Ornegin 500 Kg. dan 10 000 Kg. a kadar olanlar vardir.
‘Sekil 6.10 da degisik tiplerdeki depo potalar: gbrilmektedir. '

skil 610 Cesitli depo potalari

200

Depo potalarda sivi maden dinlendirildigi gibi, alagim elementleri de‘

" katilabilir; Madsnin sofumamasl i¢in pota, sivi ve gaz yakacak’a isitilir,

Sekil 6.11 de potanmn 151t11masmda kullanilan gaz briuldrleri goriilmektedir. -

Stgkil 6.11 Gaz brillorleri

IX) Tikach Potalar:

Tikach potalar genellikle celik ocaklarinda ergitilen madenin kiiiik
{ingot) kaliplarma dokiilmesinde kullamlirlar. Bu potalarm devirme sis-
temleri var ise de dokiim iglemi dip kisymlarndaki tikach delikten yapilir.

Madenin iizerindeki curufun temizlenmesine gerek yoktur, Bbylece
. pota tizerinde biriken curuf, madenin oksitlenmesini ve sogumasim &nle-
mis olur. Sekil 6.12 de tikagh potalar gbrilmektedir,

1w

‘Tikach potalarin en dnemli kisimlari, maden akitma deligi ve tlkag-
laridir. Sekil 6.13 de bir tikach pota kesiti goriilmektedir.

Bu tikac kisimlarinin isi, basing ve asinmaya karsl cok dayanikh ol
malar gerekir. Tikac cubugunun {izeri ve akitma deligi genellikle saf gra-
fltten yvaprimaktadir.

Yukarida birkagim belirtmeye caligtifimiz potalarin disinda, daha de~
gisik olanlar da kul]anﬂmaktadlr

Tablo 6.1 de kapa31teler1ne gbre pota Slciileri verilmistir.
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Sekil 6.13 Tikaclt pota kesiti

Tablo 6.1 kapasitelerine gore pota olctileri

Aldifn savi

Potanin drglt {astar)

Potann drilditkten

Sag kalnliklan

kalmhklarl sonraki tahmini dleiileri Bleiisia
m?den Kenar | Taban | Kapak |Ust capil Taban | Yiiksek-| Kenar | Taban
miktar1 Kg. .
. mm. mimn. mm. mm. {capi mm.|ik mm. mim, mm.
10 125 125 | 25 170 140 155 3 3
15 » » " 195 155 180 2.6 2.6
16 » " » 175 145 210 3 3
23 4 » » 210 - 150 225 o »
31 " " ” 250 190 205 | * "
a7 19.0 19.0 » ' 260 190 265 . .
60 » » T 325 255 240 4 3
81 » ” v 345 255 295 » »
98 » » 50 370 253 245 5 5
127 ” " ” 330 255 393 » »
180 25.0 25.0 » 430 350 380 » "
230 » ” » 445 350 460 .| 6 6
280 ¥ ” » 460 350 520 ” "
330 " » o 485 420 470 » ™
4320 » » » 495 420 570 " »
- 520 » " » 585 510 495 6.5 65
660 » ” » 600 510 600 » »
825 » " 635 545 635 " »
1620 ¥ 38 63 685 595 685 8 8
pLr {1 S » » 750 1 650 710 » ¥
1525 ” ” ” 815 685 | 710 » "
2240 38 50 (] 500 i} 290 » »
2540 " " - 990 915 865 9.5 9.5
3300 # » " 1030 915 915 ” »
4160 345 63 100 1130 - | 1005 1015 * »
5180 | 50 7% " 1180 1030 1170 " 125
6600 r » w 1270 1120 1270 " »
7620 " » b 1330 | 1170 1330 o »
8380 » » 1370 1220 1370 . | 125 »
10670 76 » 150 1525 1370 1450 » »
12450 v » » 1600 1450 1525 o »
15500 ¥ » 1700 1500 | 1650 " »
20830 | 115 127 205 1880 1680 1880 i6 19
25660 » 150 | 230 2060 1855 2060 » »
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Astar kalmmliklari, bir tona kadar olanlarda, dip kisim 25-50mm.

f Potalar : 5
Iv) Caruf Potalar yanlarda alt 25—45 mm, {ist 15—35 mm. arasinda deZisir. Ateg tuglas ile

Ergitme occaklarinda (yliksek firin, kupol geagr gibi) meydana gelen érillen biiyiik potalarda ise dip kistm 80—150 mm, alt kistm 80—125 mm,
curufun tagmmasinda kullamlan potalardir. Maden potalarma gore daha fist kisim ise 50—75 mm. arasinda olur, Bazi potalarda bu &lgiiler daha
kalin sactan veya dbkillerek (dokme demir, celik ddkiim) yapihirlar, Ig- ' da biiyiiyebilir, ' .
lerinin astarlanmasina gerek yoktur. Diiz bir zeminde veya raylarda ha- . . o .
reket eden tekerlekler iizerine oturtularak kullambrlar. Curufun bogaltil- ‘ Kalip kumu veya harcla astarlanmay: birer 8rnekle gorelim. Dogal

Kumla calgan kiiclik- dkiim atelyelerinde astar gereci olarak, 300Kg. a

kadar 2 hacim meydan kumu, 1 hacim yeni kum, 300 Kg.m iistiinde ise
' ' 2 hacim meydan kumu, 2 hacim yeni kum kullamir. Bu kumlara birazda

Curuf potalarmmn dlciileri, kullamlacaklar: ocagm verimi ve caligma . " apag testere talagt kargtirilmas) iyl netice verir.

stiresine gdre hesaplamir. Szkil 6.14 de bir curuf potas1 goriilmektedir. '

masi kiiclit potalarda elle, bliyliklerinde ise sonsuz vida sistemiyle ha-
reket ettirilerek yapilir. -

Yapay kumla caligan dokiim atelyelerinde ise, %70 silis, % 17 ates
topragl (samut), % 13 kil (bentonit) kullamahir. Bu karigima pota harci
_denir. Suyun az olmasmna dikkat edilmelidir.

Kum veya hargla astarlanan potalar dnce temizlenir. Sulu bir gamur
siiriiliip harg veya kum konarak sikigtiilir, Ince bir telle-kahnh}_:lar kont-
© rol edilerek siyrilr ve perdahlanir.

Maden potadan kalba dékiiliicken, kahp i¢ine curuf kagmamas) igin
Sekil 6.15 de goriildigl gibi potaya perde yapilir.

Astarlama bitince, sulandirilmug samut veya grafit boya siirlilerek
iglem tamamlanir, .

i : Sekil 614 Curuf potas:

6.2 — POTALARIN ASTARLANMASI: ' | \

Celik sagtan yapilan tagima potalarinin igarisi 1s1ya dayamkh gefeg——
lerle astarlanmr. Potamn aldigt maden miktarma gbfe, astarin kahnhg ve
ozelligi degigir. Genellikle bir tona kadar maden alan potélar, kahp ku- ,
mu veya pota harei ile astarlamir, Bir tondan biiylik potalar ise, ergitme - Sekil 615 Perdeli pota
ocaklarmda oldugu gibi ates tuglalan: ile oriiliir, ' |
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Curuf ayirma isleminin daha 1y1 olmas igin Sekil 6.26 da gGrililen sl-

fonlu pot:a‘ar da yapumaktadir,

ST

Sekil 616 Sifonlu potalar

6.3 — POTALARIN KURUTULMASI :

Yeni astarlanan potalar kurutulduktan sonra kuallambrlar., Kurutul-
madan kullamlan bir potada; astarda bozulma, madende kaynama ve so-
guma meydana gelir,

I.{}Irutma iglemi en iyl sekilde, sicaldift kontrol edilen firmlarda Va-
pulabilir. Bu mimmkiin degilse pota igerisinde odun, odun kdmiirii, kok %k&-
mirii yakilarak. kurutulabilir, ‘ S

Kurutma isleminden ayr olarak, dokiime girecek potalar maden aln-
madan once -300—-500 °C ta kadar 1sitiknalidir,
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SORULAR

1 — Potayr tariitimez.

2 — Potalar1 smiflandinmz.

3 — Tasima potalarn kaga ayrihir?

4 — Ving potalarimin $zelliklerini sGyleyiniz.

5 — Arabali pofalarla ving pota}arml karsilagtiriniz.

6 — Ozl potalar haklanda bildiklerinizi sbyleyiniz.

q - leagh potalar hangi islerde kullamlirlar?

8 — Curuf potaiarmm kullanma sekillerini aclklaymlz.'

9 — Potalamh astarlanmas) hakkmda bildiklérinizi styleyiniz,
10 — Pota.arda curuf hangi yontemlerle tutulur?

11 .~ Potalarin kirutulmasimin amaglarim ve kurutulma gelillerini anlaimniz,
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minyum, bakir vb, _elem_entlerden biri veya birkaci da bulunabilir,

BOLUM 7

A

'DUKME DEMIRIN TANITILMASI

7.1 — GIRIS :

Diinya dékiim endiistrisinin (ton agirhk ba‘klmmd‘an) biiyiik bir go-

gunlugunu, demir alasimlar dékiimeliliigii olusturur. Bat diinyasmm ve-
* yurdumuzun hemen pekcok yerinde demir alagimlar: dokiimciilligiine rast-

lamak mimkiindiir.

Demir alagimlarr dokiimeiiliigiiniin avantajl yonleri cok fazladir. Bun-

- larin belli baghlar: sunlardir: °

- 1. Alasim1 meydana getiren ge'mgler bol ve. ucuzdur. )
2. Dgkiimil, demir olmayan maden ve alagimlarina ‘gOre daha cok

3. Sert ve a§1nrriaya kars1 direnci fazladir,

4. Talag kaldirma (ig:lénebilmel igciligi kolaydur,

5. Korozyona dayamkhdir. )

6. Cesitleri ¢ok ve farkh ozelliklere sahii)tir. (Esmer, beyaz, temper,
ki'iresel grafitli ddkme demir ve celik d&kim gibi) . -

Bunun igindir ki, demir alagimlar: dkiimciiliiii tercih edilmekte,
yayimakta ve gittikge gelismektedir,

7.2 — DOKME DEMIRIN TARIFf:

Dékme demir ismi genel bir tamitim olup, genis kapsaml ve Ozallik-
leri gcok farkh demir alasimlarmnm tamanum kapsar, Dkme demir, s
cakta ve sojukta bigimlendirilmeye elverisli olmayip, dokildiigti gekilde

kullamlan bir DEMIR - KARBON - SILISYUM alasmmdir, Bilegimindeki -

karbon % 4’e ve silisyumn % 3,5’e kadar olabilir,

Dbkme demir icinde karbon ve silisywindan bagka manganez, fosfor
ve kiikiirt de'bulunur, Ozel hallerde nikel, krom, molibden, titényum, alii-

r
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7.3 — DOKME DEMIRIN SINIFLANDIRILMASI :

Demir alagimlari, dokme demirler ve celik dékiimler olmak tizere iki |

ana boliime ayrihirlar. Bilegiminde % 2'ye kadar karbon bulunan demir
alasimlan CELIK, % 2 ’den gok karbon bulunan demir alagimlar DOKME
DEMIR smfina girmektedir, - ' '

Dékme demirlerin grafit ve mikro yapiya gére siniflandirilmas: asa-

grdaki- gibidir:
1 — BEYAZ DOKME DEMIR :

Beyaz d6kme demir, alagim katilagtiginda, bilesimindeki karbon, se-
mentit (demirkarbiir Fe,C) halinde olan ddkme demirdiy. Kirlmig yiize-
yi beyaz kristal gdriiniigliidiir ve gok serttir. Sekil 7.1

Sekil 7.1 '

2 — GRAFITLi (Esmer - Gri) DGKME DEMIR : s

Grafitli dokme demir, alagm Katlagbginda, bilesimindeki karbon,
kismen veya tamamen grafit halinde olan dékme demirdir Kinilmig yii-
zeyi her zaman isli gri renktedir. Sekil 7.2. Grafitli (esmer-gri) dékme
demir, bilesimindeki karbonun gek]ine gbre agagrdaki kisimlara ayrilir:

Sekil 7.2

a) Lamel Grafitli Dokme Demir :

Lamel grafitli dékme demir, bilegimindeki grafit, yapragimsi lamel-
ler (tabaka-pul) seklinde olan dékme demirdir, :

b) Kiiresel Grafitli Dikme Demir :

Kuresel grafitli ddkme demir, bilesimindeki grafit kiiresel gekilde'
olan dtkme demirdir. Bu ddkme demire, Nodular veya Sfero dokiim de
denir, Karbonun vapragims: lamelden, kiire gekline ddniismesini sagla-
mak amaciyla, ergimis dékme demire az miktarda Magnezyum (Mg) veya
Seryum (Ce) katilir, 8zel olarak elde edilen bu dokme demire, grafit ya-
pismdan dolay: kiiresel grafitli dékme demir denir. Kiire sekilli grafitler,
dokme demire yumugakhk (siineklik) kazandirir. Kirilmug ylizeyi parlak
goriinlighidiir. Sekil 7.3 )

" Sekil 7.3

¢) Ostenitik (Austenitik) Dokme Demir ; -

Ostenitik dSkme demir, uygun ve yiiksek miktarda alamim elemegutle-
rinden dolay1 ana dokusu ostenitik olan ve icinde geneliiikle lamel veya
kiiresel grafit bulunan dokme demirdir, : S

3 — BENEKLi DOKME DEMIR :

Kafilagmis 'yap'xsmm bir kism: beyaz, bir kismi esmer {grafitli) dtili;.i '
me demirlerin ortak yapi dzelliklerini tagir. Sekit 7.4 I

Sekil 7.4
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4 — TEMPER DOEME DEMIR :

Temper dokme demir, uygun- kimyasal bilesimdeki sementit dokulu

Jbeyaz dokme demirin temperlemeye elverigli boyut ve bigimdeldtikulmiig

ve sonradan 1s1l islem (tavlama - temperleme) yapilarak bilegimindeki kar-

bonu, rozet gekilli grafit kiimeleri gekline getirilmig bir dkma. demirdir.

Sekil 7.5

Al
-

Sekil 7.5

Teéraper ddkme demirin gégitleri agag1déki gibidir:
a) Siyah Temper Dikme Demir :

Siyah temper dékme demir, uygun kimyasal bilesimdeki Sementit
dokulu, beyaz déleme demir dzellifindeki gerecin NOTR bir ortamda uzun

slire belli sicakhkta (ostenit alaminda) sitilmasiyla hazirlanan bir tem-

per dokiimdiir. Kirtdms kesiti genellikle siyah renktedir.

b) Beyaz Temper Dokme Demir :

Be’y’a.z temper dékme demir, uygun i{imyasal bilegsimdeki Sementit

dokuly, beyaz dkme demir dzelligindeki gerocin, OKSITLEYICE bir or-
tamda uzun siire belli sicakbkta' (ostenit alamnda) isitimasiyla hazirla-’
nan bir temper dokimdiir. Kirilmis kesiti genellikle beyaz renktedir.

5 — MIZLI SOGUTULMUS (¢il uygulanmis) DORME DEMIR :

_ Katilasma. su‘asmda normal esmer (grafitli) dSkme demir ‘yaplsml.
" verecek dokme demire, baz kisimlarinda sofumayr hizlandirmak igin,
ozel yontemler (¢il) uygulayarak yapilan bir dékme demir cesitidir. K-~

rilmig ylzeyinin hzli sofumus kisimlarinda beyaz, normal sogumus Ki-
sunlarmda esmer (grafitli) dékme demir yaps1 gorilir, Hizli sogutulmug
dokme demir, sert ve dayamkhdir,

712

6 — OZEL DUKME DEMR :
Ozel dbkme demir, bilegiminde silisyum, manganaz, fosfor ve kiikiirts ‘
ten bagka Ozel olarak alagim elementleri katilmis olan dokme demirdir,
Ozel dékme demirler ikiyve ayrilir: ’
- 2) Az Alasimlt Ozel Dékme Demir :
- Ozel olarak katilmis alagim elementlerinin top’lc.:m ¢t U den az olan,

Ozel dokme demirdir. e

k) « Yiiksek Alasimh Gzel Dﬁkme.‘l)emir: } .
Ozel olarak katinmg alasim elementlerinin toplam: % 5 den ¢ok olan,

‘§zel dSkme demirdir. :

74 — DOKME DEMIRLERIN KiMYASAL BiLESIMI

Dokme demirlerin yapisina engok KARBON ve SILISYUM etki eder.
Karbon ve silisyum miktarlammn az veya ¢ok olmasi, esmer dékme, béyaz
dokme, temper dékme, kiiresel grafitli dékme demirleri ve gelik ddkiim-
leri olustururiar, Sekil 7.6 da degisik tipteki dokme demirlerde bulunan
karbon ve silisyum miktarlar: ile Tablo 7.1de dokme demirlerin kimya-

. sal bilesimleri goriilmektedir, .

5.0
‘4-0_ ]
1
] L 1
TR J
3,0 o
[ =
5 {3
- 2 ‘
* 2.0 _l_
& '
1.0 [ 1 :
' . 0 l : I 1 !

-0 1.0 20 30 40

— 4/, Silisyum

1. Celik Dakiimler
2, Beyaz Dbkme Demirler
" (Temper Dékme Demir) .

3. Esmér Ddkme. Demirler
4. Kiresel Grafitli D8kme
Demirler (Nodular-Sfero)

Sekil 7.6 Degisik tipteki dskme demirlerde karbon ve
] silisyum riktarlary




~ ' Dokme demirlerin Szelliklerd, alagimin kimyasal bilegimlerine baghdir.
: E Ve o Kimyasal bilegime ise, engok iki element etki eder. Bunlar karbon ve si-
hlf g § g B 37 E lisyurqdur. Bu iki ele:mentin alagim igindeki miktar: ve grafit olusmasmna
A E 2 | T | | | olan etkileri, ddkme demirin kimyasal bilesiminde dolayisiyla, dékme de-
E' ~ § g § 8 8 mirin dzelliklerinde bliylik degismelere sebeb olur. Karbon, dokme demir-
S - @ @ o de, demir Yarbiir (sementit~ Fe,C) halinde bulunursa BilLESIK KAR-
g BON'u, serbest olarak bulunursa GRAFIT leri olusturur. Grafitin. olug-
; mas1, serbest karbonun goke]mem veya kimyasal olarak bagh bilesik kar-
= g f: E ! ‘ E bonun, serbest hale donugmeSL olayidir. Dékme demirlerde grafitin olus-
= H3 g 8 8§ ;i o ) 5 . mas i¢in % 2 ve daha fazla karbon olmasma baghdir, Silisyum da, demir
% % ; R T T ‘:[' § & 2 karbiir olusumunu azaltir ve grafit olusmasinda artirici rol oynar.
= g % § § 5 g § § Dikme demirdeki karbon ve silisyum miktarlarimn az oldugu durum-
'g (e ‘ g | da, beyaz dokme demir olusur, Sekil 7.7. Sekilde goriildiigii gibi, dékme
£ _:5 g "%‘ demirin yamsina etki eden karbon ve silisyumdan birisi sabit miktarda
g .é o g % = tutulur, digerinin miktar1 artirihrsa, meydana gelen dékme demirler,
5 | £ E e o o 4,,:1—; E Beyaz — Benekli — Esmer dokme demir sirasim takip eder.
ZFEEg |8 8 2 4 4| 53¢ N | ’
E ]2, 38 ! | [ & = 2, .30 —
E|%E8 |8 § 8 35 g | £E% oX
g % ;_:3 o i < = & g b @ 2!5 ‘-"). N .
E |E s 8o ._ . %, 0| | Esmer
3 — 2@ g § 20 <]
2 | og | 29 L s B
g ™5 2 2'8 8 8 | .32 - < T
€ BEs T 7T S ST | E98 S rof
;,éé _Es S %‘é\? 'y gl gsg | ? Beyoz
g a i < & == 3 Z: o ) 0'5'
- g B E ‘ 0
o E ) SEE 2 0,5 1.0 1,5 20 2,5 3.0 3,5 4.0 4,5
:‘3 no E . 3 § § § § E % % ,§ . ——= % Silisyum
Srgg® |4 L 4D ——_ % . '
! g £ 3 3 "g'f n »x x 8 Sekil 7.7 Demirli alagimlarda karbon ve silisyum miktarlarimmn
= ) @ —* 5 * elde edilecek ddkme demir tipine olan etkileri.
=
=)
! Tamper dokme demir uret1m1nde kullamlan, beyaz onme demirdeki
. ks! . karbon ve silisyum miktarlar azdr. Bunun igin yapidaki karbon, demir -
% = § g L ® karbiir halindedir. Ancak beyaz dékme demir yapmsindaki demir karbiire
E £ & g S ler, tam kahet ve dengeli (stabl) halde bulunmazlar, Kati haldeki dokme
=] M B oS £ B demire, cesitli yontemlerle yapilan 1sil iglemler (Tavlama - Ternperleme)
sonunda demir karbiirler grafite donuqturuleblhr
214 ’ 215
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7.5 — DOEME DEMiRLERIN BiLESIMINDE BULUNAN ELEMENT.
LER: B :

Dokme )demirlerin bilesiminde bulunan elementler ¢ok Onemlidir, D&k-
me demirin ana yapsi olah demirden bagka karbon, silisyum, wmanganez,
fosfor ve kiikiirt de bulunur. Bunlardan kitkiirt, dékme demirin ‘Gzellikle-
rinde zararll etki gb'Sterdiginden, bilegimde bulunmas: pek arzu edilmez.
Bulunmas: halinde de enaz miktarda olmas1 gerekir. Fosforun faydas: da
belli bir miktara kadardir. Bununda fazla miktarda olmas, ddkme demirin
ozellikleri bakimmdan zararhidir, Bu iki element digmmdaki karbon, silis-
yum ve manganez, dokme demirde bulunmast zorunlu olan elementlerdir,

Dbkmé demiirin "bilegiminde bulunan -bu elementler, dékine der'nirin
ana yapisina ve dzelliklerine oldukga tesir ederler. Ozelliklerin ‘degigtiril-
mesinde bu elementlerin yetersiz olmalar: halinde, bagkaca maden ve -ala-

" sumlar, ddkme demirin bilégimine zorunlu olarak katiirlar, Ornegin: Ba-

kir, Aliiminyum, Nikel, Krom, Molibten, v.b., Bu katk: maddelerinin ka-

- tldig1 dékme demirlere OZEL, DOKME DEMIR veya ALASIMLI DSKME

DEMIR ad verilir.

Dbkme demirin hilegiminde bulu_nah elementler ve dkme demirlerin

Ozelliklerine etkileri asagidaki ‘gibidir:

1 — KARBON:

Db'km_e demirin bilesiminde bulunan karbon % 2—4 ara's1hdad11‘. Kar-

bon dékme demirin ergime sicakhigim diisiiriir ve akicihgim artimie. Kar-

bon, dfkme deriirin bilesimine ve sofuma hizna bagh -olarak  serbest
karbon veya bilesik karbon (karbiir) halinde butunur, Bilesimde, serbest

“karbon bulunmasi, alagimin grafitli oldugunu veya grafitlesmeyi artirier

elementlerin bulundugunu; bilesik karbon bulunmasi ise, alagmin semen-
tit.’ (FeSC)Woldugunu veya karbiirlesmeyi artiric: elementlerin bulundugu-
nu gosterir, '

Dékme demir bilesimindeki karbomun serbest veya bilesik halde bu-
Iunmas: genel olarak, bilegimdeki diger' elementlerin cins ve % miktar-
larma bqghdlr. Saf demir, ergime sicakhFimn ‘iizei"indeki sicakhiklarda
Yaklamik 9% 5 kadar karbonu eritebilir, Dékme demirde, saf demir gibi
karbon eritebilir. Ancak dokme demirin ne kadar karbon eritecegi, icin-
deki elementlere, bilhassa silisyuma baghdir, '
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Dékme demir srvi halde iken, bilesimindeks karbon, demirle bilegik
(demir karbiir - Fe,C) olarak bulunur. Sofuma anmnda demir bilesigi ay-
migir ve karbonun bir kisnm grafit olarak serbest hale geger, Bir kismi
da, gene demirle bilesik halde kahr. Soguma hiz artirilirsa, karbonun
biiyiik bir kism1 demirle bilesik olarak kalir ve serbest hale gegemez. Bu
arada, dokme demirin bilegiminde bulunan silisyumun ve manganezin de,
karbon iizerinde bliylik tesirleri vardir. Silisyum, karbonun grafit halinde
ayrlxgmasma vardim ederken, rhanganez, karbonun demirle bilesik hal-
de kalmasina sebeb olur,

Bil-egimind-eki karbonun biiyiik bir kism serbest Karbon (grafit) ha-
linde ayrisan diokme demirler, yumusak olur. Karbonun bilesik halde kal-

g1, d6kme demirler ise, cok sert ve kirilgandir, .

2 ——'SELTISYUM: | ‘

Dékme demir bilesimindeki silisyum % 0,50—3,50 zrasmda degisir.
Dikme demirin katilasmasinda karbonun bilegik halden, grafit halinde ay-
rilmasina yardim eder. D8kme demirin Szellikleri iizerinde oldukca gt—
kili olan silisywmun bilesiminde 9% 3,50 den daha fazla bulunmast arzu
edilmez, Ciinki alasimin sert ve kirilgan olmasina sebeb olur. Dkme de-
mirlerden istenen Ozellikler, bilesimdeki silisyum miktarmmn ayarlanmasi !
ile saglamr,

Silisyumun, Xarbon iizerindeki etkisi nedeniyle, ince kesitli veya kiiciik
tip parcalar, silisyum miktar: fazla dékme demirden, kaln kesitli parca-
lar silisyum miktar daha'az dékme demirden dokiiliivler. Bunun sebebi,

-ince kesitli parcalar hizll sofuduklarmdan bilegimdeki karbon, bile';;ik

halde kalir, Dokiilen parcalar sert ve kirilgan olur, Biyle parcalarda ma-
kina isciligi ¢ok zordur. Kaln kesitli parcalarda ise durum, bunun tersi
oldugundan pargalar, silisyum miktar1 daha az olan dékme demirlerden
dokiiliir. Makina igcilifi olan kiigiik veya ince kesitli parcalar % 2—3 si-
lisyumlu, biiylik veya kaln kesitli’ parcalar silisyum miktarr %% 1’e ka-

. dar olan d6kme demirlerden dékiiliirler:

.3 — MANGANEZ :

DSkme demir iginde genel olarak % 0,50—1,00 arasindadir. Bileg.irr%-,
deki karbonun, demirle bilesik bulunmasma yvardim ederek, dékme demi-
rin sert ve krilgan olmasma sebeb olur.,
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Manganez, kiikiirtiin ko6tli tesirlerini gideren bir elementtir. Kiikiirt
ile birlegir ve MANGANSULFUR (Mn S) halinde curufa karisir. Cok az
bir miktar ise, yap1 iginde kalabilir. Yapida kalan mangansilfiir, mikros-
kop altinda geometrik bir sekilde gorulur. Sekll 7.8

Sekil 7.8 Dokme demir yaplsmda Mangansiiifiir ve Steadxt
(Fostir Stektigi)

1(;1n gerekli mlktardan da‘ha fazla olmamahdir, Aksi halde dokme demirin

© pzélliklerini degigtirir, sert ve kirillgan olmasma sebeb olur., Kisaca,” man-

ganezin miktars, bilesimdeki kiikiirt miktarina baghdr,

4 — TOSFOR :

Dékme demirlerin bilesimindeki fosfor miktarlar degisiktir. Dékme
demir bilesiminde bulunan az miktardaki fosfor, serbest halde olmayip
demirle birlesmig olarak DEMIR - FOSFUR. (Fe,P) halinde bulunur. Fos-
for, demir icinde ergir ‘ve,yapnun mikroskopla incelenmesinde goérillmez.
Fakat bilegimdeki fosfor miktari fazla olursa, tamam eriyemediginden,
vapida yer yer hiicresel olarak STEADIT (fosfiir Otektigl) halinde gorii-
liir. Sekil 7.8 de Steadit gdriilmektedir. Fosfor, dokme demirin akicihigin
artinir, Ayrica karbonun, grafit halinde aynlmasam saglar Ancak bu, si-
lisyuma gore daha azdir. - .

. Stislii (rnotlfh) ve kiicliX sekilli parcalar fosforlu ddkme demirden
dSkiilitr. Bu gibi igler igin kullamlan dékme demirlerin bilegimindeki fos-
for % 1 kadardrr. Fakat makina isciligi olan dokiim pargalarin dékiuniin-
deki fosfor en fazla 9% 0,35 dir. Fosfor miktar arttikca dokme demirin
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sertligi artar, dayamm; azalr., Bundan bagka, ddkiilecek parcalarm kesit
kalinliklar1 da Gnemlidir. Kesit kalinliklar bityiik olan parcalarm doki-

miinde bilesimdeki fosfor % 0,20 yi gegcmez. ince kesitli pargalarin qdoku-
miinde fosfor % 0,35%e kadar olabilir, Cltinki fosfor miktarm arttlkga dok-
me demirin katllagmam gecikir ve karbonun grafit halmde ayrigmasl
miimkiin olur,

5 — KUKURT :

Karbonun, grafit halinde ayrigmasm giiglestirir. Dokme demirin bi-
lesiminde, demirle birlesmis olarak demir-siilfiir (Fe 8) ve manganeczle
birlesmis olarak mangansiilfir (Mn 8) halinde bulunur. Dernir alagimlari

i¢inde daima =zararl etkisi olan kiikiirt, esmer dékme demir bilegiminde

% 0,15 den fazla bulunmamaldir.

Kalin Kesitli parcalarda kilkiirt % 0,10 dan ve ince Kesitli parcalarda
ise % 0,08den az oldugu durumlarda, ddkme demirin 6zelliklerini fazla
etkilemez. Fakat bilesimde bu miktarlardan daha fazla kiikiirt olmasi,
dokme demirin sertligini arttirir ve akicthgim azaltir. Bunun sonucu ola-
Tak da dokiim parcalar gaz bosluklu ¢ikarlar. Bunun icin silisyum m1kta—
11 artinlarak, kikiirtiin bu zararh etkllem azaltﬂlr.

Kiikiirt, ddkme demire, hamdemlrden (pik) kargir. Bununda. sebe'm :
" demir filizleri ve hamdemirin yapunmda. kullamlan yakacaklardir, Ayni
zamanda dbkme demirin ergitiminde kullamilan yakacaklar da, kiikiirt

miktari artirir. Bu nedenle ergitimde, kiikiirtii enaz olan yakacaklar kul-
lamimahdir. Bunun igin dokme demir ergitiminde, kiikiirti az hamdemir
ve yakacak olarak kﬁkﬁxftii az olan kok kﬁmiirii kullamlmahdir.

7.6 — DOKME DEMIRLERIN YAPI BILESENLERi (Mikro Yapist) :

Dﬁkrﬁe demirler genel olarak kisa tammlart verilmig olan yapilardan
iki veya daha fazlasina sahiptirler. Bu yapilar sunlardir:

1 — GRAFIT:

4

Dikme demir bilesimindeki karbon, kimyasal bilegim ve sofuma hi-
ZInir uygun oldugu hallerde, demirle bilegik olarak demir karbiir (semen-
tit - Fe,C) veya serbest grafit halinde bulunur, ‘Bunlardan demirlé bilesik
halde beyaz dokme demirin, serbest halde ise-esmer dokm(‘}lemlr, temper
d6kme demir, kiiresel grafiti dtkme demirin yapisinda bulunur, Grafit
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i

"dah'a co¥X, esmer dékme demirlerin Katilagmas ammnda lameller (yaprak-

giklar, pullar) seklinde olusur. D8kme demirlerde lamelden farklh gekil-
de de grafit olugabilir. Ornegin Temper Dokme demir grafit gekli Se-
kil 7.4 ve Kiiresel Grafitli Dékme Demir graflt §ek11 Jekil 7.5,

Grafit, gerek kristal gekli ve gerekse bag kuvvetleri yéniinden zayif-
tir. Bunun jgin grafitin sekli, biiylkligii ve yapidaki dagilmasina gore,
d5kme demirlerin dzellikleri iizerinde bliylik etkisi vardir,

2 — SEMENTIT '(Fegc)

Dékme demirlerde karbonun bilesik halde bulunmatundan meydana ge-
len sementit, bir demir karbiir (Fe,C) bilegigidir. Daha ¢ok karbiirlestirici
‘ortamda olusur. Gok sert ve kirilgan bir yapiya sahiptir, Sementit yapiya
sahip dokme demirler sert ve karilgandir, Ayni zarmanda islenmeleri de
zordur. Dokme demirlerde karbon, tamamen veya kismen sementit halin-
de bulunabilir. Karbon, bilesimdeki miktarmmn 15 kat: kadar sementit olus-
turabilir, Bunun sonucu olarak da dékme demir cok sert ve klrilgan olur.
Sekil 7.9 da sementit yapl goriilmektedir.

Sekil 7.9 9 1 Karbonlu dékme demir yamsmda
Sementit (X 500) -

3 — FERRIT :

Normal oda sxca,khgmdan 910 °C ye kadar kiibik hacim merkezli de-

mirin az miktardaki karbon ile meydana getirdigi bir yapidir, Ferrit gok
- yumusgak, egilip biikiilebilen (siinek), orta derecéede dayamkl bir yapiya
sahiptir. Dékme demirlerde serbest veya perlit icinde olusur. Bilesimindeki
karbon gok grafitlesmeyi artiran elementlerin miktar: fazla ve soguma -
Jhizy yavas olan dékme demirlerde ana-yap: olarak serbest ferrit olusur.

Serbest ferritin etkisi, dzellikle temper dokiim ve kiiresel grafitli dékme
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" demirlerde goriiliir. DéKme demirin bilesimindeki silisyum, ferritin sert-

ligini ve dayanimim artirr. Ornegin: Sertligi 100--140 Brinele kadar ci-
Xarir. Sekil 7.10 da ferrit yapi gOriilmektedir.- :

Sekil 710 Ferrlt £X 500)

4 — PERLIT :

Dbkme demirin sogumasl anmda austemtm {ostenit diye stylenehilir)]
Btektold sicakbifmda, ferrit ve sementit’e ayrigmasiyla bunlarim lameller.
haljindeki karignnndan meydané. gelmig bir vapidir, Perli_t.orta sertlikte,
yiiksek dayanimli ve esnek bir yapi olup agmmaya kargl dayaml;hdm Bu
Hzelliginden ddlay1 yilksek dayamml dokme demirlerin yapilar1 genel-
likle perlitiktir, Perlit yapisi, mikroskopla incelendiginde parmak izi' gek-
linde gb6rilitr. Jekil 7.11. '

/

'-.L'*b&{

uw\‘ il )

-\:

Sekil 711 % 0,85 Karbonlu dskme demir
vapisinda Perlit (X 500) N
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5 — AUSTENIT (Ostenit) :

Dokme demirlerde, 723—1410 °C de kiibik yiizey merkezli demirin,
‘Karbon- ile olusturdugu bir kati yapidir, Dékme demirlerin katilagsmasm-~
"dan olugan ve yavag sofuma ile Ferrit, Perlit veya ikisinin kargimmgan
olan Austenif, 1130—1145°Cde % 2 ye Kkadar karbon eritme ozelligine

. sahiptir. Ozel dékme demirlerde oda sicakliginda da austenit bulundbilir.
‘Ancak bu sicakhkta yapida bulunabilmesi, austeniti dengeli (stabl) hale
getiren Nikelin alasima katilmasiyla miimkiin olur. Sekil 7.12 de austenit
yap goriilmektedir. | -

Sekil 712 % 18 Krom ve % 8 Nikelli alasimda.
Austenit (X 100) '

6 — STEADIT:

Dikime demirlerde, 6zellikle esmer dbdkme demirde fosfor, dliglik er-
gime derecesinde (954-—980 °C) bir demir (¥Fe) - demir karbiit AFe,C) -
demir fosfiir (Fe,P) 6tektigi olugturur. Buna STEADIT denir. Fosfor ka-

. Lllfgsmasmm gec oldugu bolgelerde hiicresel gekiller halinde toplamr. Se—
il 7.8 :

Demir fosfiirde, demir karbiir gibi, gok' serttir ve dﬁkﬁne demirin sert~
ligini artirarak daha kirilgan hale getirir,.

7 — LEDEBURIT: -

. % 4,3¢ “karbon bulunan bilgede meydana gelir. Austenit ile seﬁlen-
tit kargimu bir yapidir. Ledeburit, Stektik yapinm &zel adi olarak taqnir.
Sekil 7.13 ) ‘
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Sekil 7.13 % 4,30 Karbonlu Otektik Nokta yapisr -
Ledcburit (X 2000 +

8 — MANGANSULFUR (MnS) :

Dokme demirlerde, manganezin, kiikiirt ile birlesmesinden mangan
'si.i]fiir (MnS) olusur. Alagima mikroskopla bakildifinda, vapida ¢ok ke-
narh geometrik gekiller halinde goridir. Sekil 7.8 de manganstilfiir goriil-

" mektedir.

Buraya kadar tamtilan yapilar, ayni ;amanda celik dAdkiimlerin ya-
psinda da ‘bulunurlar. Sekil 7.14 de verilen DEMIR - KARBON DENGE -
DiYAGRAMI'nda, dkme demirlerin yapilari goriilmektedir.

7.y — KARBON - SILISYUM VE SOGUMA HIZININ MiKRO YAPIYA
ETKIiLERI :

Dékme demirlerin mikro yapilarina ve Ozelliklerine engok Karbon

+ ve silisyum etki etmektedir. Bunun yamnda, sofguma hizinin da yapin
. olusumuna etkisi enaz bu iki element kadardir. Siv1 ddkme demirin kati-
~ lagmas sirasmda, bilesimde bulunan silisyum ile. yavag soguma hizi, de-

mir karbiirii bozar ve grafitlesmeyi artirir. Bunun igin, dkme demirle-
rin farkl - kesit kalnhklarma gbre, soguma hizlari, karbon ve silisyum
miktarlart ayarlamir. Ince kesitli dékme demirlerde karbon ve silisyum
miktarlart ¢ok, kaln kesitli dékme demirlerde ise, karbon ve silisyum
miktarlar: daha azdir. '

Demir - Karbon Denge Diyagrami’ng gore, d6kmé demirin, farkh so-
Fuma hizlarinda meydana gelen yap: degigiklikleri Sekil 7.15 de gbrilmek-
tedir. ' :
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10 12,5

Kur.bqn Miktar) . Atem Agrlis

OTERTIK NOKTA (C noktas1): % 4,

Sementit Miktary % Aalrll-k .

STERTOID NOKTA (S noktasi): %
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30 Xarbon ve 1130°C
0,83 Karbon ve 723 °C

Selkil 7.14 lD_emir-Karbon Denge Diyagram:i

N 15'00}! 35 5 15 15 %5 20 22,5 5
T T T T L ] .
/ DEETA~ISZ E[A I
: “ﬁ B yu90'c
f pELTAZR] . .
] . S1VI
1T\ - .
DELTA N o ~
© AUSTENIT \ n
1300 N S1VI e s
‘ \ 1 ] TS v
' TEN ] +
a0 - AUSTENIT P
? SeRiT | 1130°¢ \\?"/ SEMENTIT -
AUSTERIT ' ) _
. oo E . iC .
| AUSTENIT ;
© 1000 —f : 4 : : _
: i LEDEBURIT
910 4G / 1 LEDEBURIT i . N
\ I * ! L
AUSTENITE  SEMENTIT, P SEMENTIT
f AUSTENITBMM o 7| SEMENTIT! . ol |
i — , ! 7 23C ®) K
| rerafr 700517 S : w.i :
:[ FERR] PERLIT | LEDEBURIT al
. FERRIT 600 —t :
‘ cenkit | | oentiy | + - LEDEBURIT
O L y | PERLT SEMENTIT I
) 560 ¥ -+ ! ) + o
‘ --'?1 SEMENTIT| + ! SEMENTIT
s -t M M
44 o | t PERLIT —4
’ w| i | | | 1 . .
! ; n’l . ' L
* 300 #] 0,837 2 3 4 b3 5 3
Gelikler. Dékme Demirler
"Koron Mikteri % Agirlik
SN T SEETHRN (SR TRNE NP NN TS L VR S S N T S
9 10 20 30 40 50 &0 70 80, 90 100

HIZLT SoGuMa YAVAS soGuma

(Beyaz Dokme Demir) (Esmer Dskme Demir)

Sivi

ulVl
v . N 3 ‘ Sy
Lustenit yErR Austenit
Austenit " Austenit
+ 3 ~K. -
Tedeburit } : Grafit
083 2 43
Perz;it % Karben : Perl:.t
Ledeburit . Graf:.t

Sekll 715 Doékme demirin farkh sofuma hlzlarmda meydana
gelen yap1 degigiklikleri '

'7 8 — DOKME DEMJIRLERDE G’%AFETLW%MZE YE GRAFILT TIPLERI =

Dikme dennrlerm ka’ulasmam amnda, grafltm serbest hale gecmesi,.
alagimin karbon mlktar,lna, soguma: hizina ve silisyum miktarma baghdir, .
Dtkme demirin diisitk sicakhikta dokiilmesi yapidaki graf1t1e§mey1 gecik~
tirir. Clinki, katilagma hizh oldugundan grafit olusumu icin yeterli zaman
yoktur. Buna kargin, biiyiik kesitli dskiim pargalarda soguma daha geg
oldugundan yapida daha fazla grafit olusur. Boyle dékiim parcalarin o~

. pisinda iri grafit yapraklar ve kalm perlit tabakalar gorulur.

Katilagma amnda‘ dékme demir. yaplsmda olugan grafitlerin biiyvik-
ligiy, sekli ve dagimmimmn metalografik 'garﬁnﬁgleri AF.S. (American
Foundrymen’s Society) ve ASTM, (American Standards for Testing
of Materials) Standartlarina gére 5 aynm tip olarak ayrilmaktadr, Bun-
lar A, B, C, D, E tipi grafitler olarak isimlendirilir, Bekil 7.16 da bu gra-
fitler §emat1k olarak goriilmektedirler.
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. Belkil 716 AF.S. ve ASTM. Standartigrma gbre Grafit Tipleri

.9 — DOKME DEMIRLERIN OZELLIKLER] :

Dikme demir, demir - karbon - si]isyuxﬁ alasimdir. Bilegimindeki kar- .
bon % 4.00 de ve silisyum % 3.50 ye kadar olabilir. Bilegsiminde karbon

ve silisyumdan bagka manganez, fosfor ve kiikiirtde bulunur. D5kme de-
mirin Szellifl, bilesiminde bulunan karbon miktarma, cinsine, yap: icin-
deki dagihsina ve biiyiikligiine baghdir, Bilegsimindeki elementlere bagh
olarak &zgiil agirhg ortalama 7,3 kg/dm?,, ergime sicaklifz 1130~1200 °C
ve dokiim sicakhigi 1300—1400 °C dir. '

Dékme demirler, kirlgandir. Yiiksek sicakhfa ‘(kizil dereceye) ka-
dar kizdirllarak déviilselerde, bu kirlganh kaybolmaz, Esnek degildir
ve tel halinde cekilemez ve dbgiilerek bigimlendirilemezler. Basmnca da-
yammi fazlacir. Birgok makina gdvdesinin ve barcalarmin, motor, piston
ve silindirlerin yapimlan ile daha pekgok verde kuBamlirlar.

Yap ozelligi ve bilesimindeki elerhentlere bagh olarak bu béliimiin

" baginda da tamtildig: gibi cesitli simflara ayrilir, Bunlarin hepsinin de ana
. yapisi demirdir. Fakat, kimyasal bilesimleri ve 6zellikleri birbirlerine g6-

re oldukea farkhdir. Herbirinin 6zelligi bir digerini tamiamlar sekilde ol-
makla beraber farklihklar gosterir. Bunun icin hepsinin ayr1 ayri olan
ozellikleri kendi bblimlerinde tamtimistr, Esmer dkme demir (Boliim
8);Lelik d6kitm (Bblim 9), Temper dokme demir (Bsliim 10) ve Kiire-
sel grafitli dékme demir (BSlim 11) de anlatilmigtir, Bu arada diger iki
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f gesit ddkme demir deha vardm ki, Bunlanmn tamtiimas: bu bdliimde veril-

migtir, Cinki bunlar, 6zel durumlarda kullanimaktadir. Bu dékme demir

- cesitleri-beyaz dokme demir ile -mzh sogutulmus (cil uygulanmig) dékme

demirlerdir. Bu dékme demirlerin tamtiimas; asagidadmr:

1 — BEYAZ DJXKME DEMIiRLER :

Beyaz dékme demirler, prensip ‘olarak daha cok temi)er ddkme de-
mirlerin yapim icin kullamlir. Bununla beraber bazi durumlarda’ sertligi

- ¢ok fazla olmasi istenen parcalarin yapimmda da kullamlir. Beyaz dokme

demire bu dayanuri, yapisindaki perlit ve bilyitk bir cogunlugunu veya
tamamini tegkil eden demir karbir (sementit - Fe,C) vermektedir, Sekil
7.17 de bir beyaz dokme demir yapist ile Tablo 7.1 de beyaz dSkme demi-
rin kimyasal bilesimi gériilmektedir. 3

Beyaz dokme demirlerin sertligi 350—550 Brineldir. Bu degerlerden,
daha fazla sertlife sahip olan beyaz dkme demirler de vardir, Beyaz dtk-
me demir, aginmaya asun derecede dayamm istenen parcalarin dékiimle-
rinde de kullanihr.\ Ornefin: Dokiim parcalarn temizlenmesinde kullani-
lan wldizlar, bazi maddeleri toz haline getirmekte kullamlan degirmen
i¢ plakalar1 ve bilyalari, kina silindirler gibi, ‘

Beyaz ddkme demir Idlsmda, genel olarak tamami degil fakat belli ki~
simlarinm sert ve aginmaya kargt dayammmn fazla olmasi istenen par-
calarin dokitmleri, hizhh sogutulmus (cil uygulanmig) dékme, demirlerden
vapilir, .

- % — HIZLI SOGUTULMUS (cil uygulanms) DOEME DEMIRLER

Sadece yiizeyi veya belli kisimlar beyaz dékme demir gibi sert ve
asinmaya karsi dayamkh olmas: istenen parcalar, hizh sogutulmus (¢il uy-
gulanmg) ddkme demirlerden yapilir, Ornegin: Demiryolu vagon teker-
lekleri, tahil 8giitme degirmen silindirleri, inaden ‘filizlem' Parcalayicilary,
hadde silindirleri vb. hep ‘hizlt sogutulmug -dSkme demirlerden yapilirlar,

Hizh sofutulmus dékme demirler, kalipta uygun kisumlara madeni

~ (sogutucu) parcalar konulmakla yapihirlar, iz sofutulmus dékme de-

mirlerin bilesimindeki karbon ve silisyum miktarlarl, esmer dkme deinir
bileghnindeki‘kapbon ve silisyum miktarlar: kadardmr.
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- Sekit 717 Beyaz dtkme demirin mikro yapis1
Beyazlar karbiirlii, siyahlar perlitik bilgeleri gostermektedir.
Sertligi 31.‘RC,;-‘ ylizeyd Nital fle daglanmmgtir, (X 150)

Sivi maden kahus, déikiildiiéﬁnde, kalipta uygun kisimlara konulmug
olan madeni pargalara temas edince hizli sogur, Fakat diger kisimlar: nor-
mal soguyarak katilagir. Parcalarm bu gekilde hizh sofuyan kisimlar be-
yaz dikme demir. gibi sert ve aginmaya kérgl dayamikll, ic kisimlan ise

" normal esmer dékme demir yapisindadir. Beyaz ve esmer kisimlar arasm-
_ daki bélgeler alacall dokme demirdir,

Hizhi sofutulmug lfimmiar her ne kadar yiiksek dayanmmh ise de, ko-
lay k1r1la;'biijr ozelliktedir. Kirlganhginm azaltmak veya enaza indirmek
igin, dayammm az da olsa kaybetmeyi- gize almak gerekmektedir.. Bunun
igin, hizl soé'ut':ulr'nu.s‘hmmlamna cesitli yontemlerle 1s1l iglem (tavlama)’
yapilir. Boylece klrﬂ;:anhgl azaltlir veya tamamen yok edilebilir, Tavla-
ma, 820-875 °C de, 5- 20 saat veya daha fazla sicakbklarda daha az za-
manda yapilir, Ancak bu sicakhk dokme demirin’ bilesimi dikkate alina-
rak 950-1000 °C den daha fazla olmamaldir, :
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SORULAR

1 - Dékme demiri tarif ediniz.

"2 — Dikme demiri smiflandiriniz.

3 — Esmer dokme demirin ve beyaz dskme demirin kimyasal bileginilorini 58y
leyiniz. v

4 — Dokme demirin bilesiminde bulunan elementleri kisaca tanitmuz. .

5 — Dikme demirin yapt b;ilésenlerini styleyiniz, ‘

6 — Fosfor, vé manganezin dkme demirdeki etkilerint anlatmiz.

T — Karbonlsilisygm ve sofuma hizinin mikro yapiya etkilerini anlatmlz.l

8 — Dékme demirin Bzglli'klerini anlatimz.

-9 — Beyaz ddkme demir ile hizh soutulmug dokme demirler hakkinda bildikle-

rinizi séyleyiniz.
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BCL!'.JIIM 8

ESMER (GRI) DOKME DEMIR

81 — ESMER DSEME DEMIRIN TANITIMI :

Katilagtiktan sonra bilesimindeki karbonun biiyitk bir kismui serbest
grafit yapraklari (lamel—pul) halinde. bulunan bir dékme demir geqltldlr.
Kinldig zaman, ylzeyi isli gri gériiniisliidiir. Grafitten dolay: rengi esmer
olan bu dékme demire, ESMER veya GRI DOKME DEMIR denir. Dékme
demir gesitleri icinde encok kullanmilam olan bu ddkme demir aymn zaman-
da I‘ON’I‘ veya KIR DOKME DEMIR olarak da tanmur.

Esmer dékme demirin Kimyasal bilegimi, yapis1 ve Gzellikleri genig si-
nirlan iginde degismektedir. Esmer ddkme demire, bircok dzeBiklerini de-
gigtirmek ve gelistirmek icin nikel, krom, molibten, aliiminyum, bakir vb.
alagim elemanlar: katilir,

82 — ESMER DOEME DEMIRIN KiMYASAY, BiLESIMi :

Esmer dokme demirin blleglmlnde ana yapist demirden bagka, kar- .

bon, silisyum, manganez, fosfor ve kiikiirt bulunur, Bilesiminde bulunan
bu elementler, genel olarak HAMDEMIR (pik)’den gelmektedir. Kiikiirt
esmer dokme demir icinde bulunmas: pek arzu edilmeyen elementtir, Fos-
- forun ise pekaz miktar: faydaldrr. Esmer dokme demirin klmyasal bilegi-
mi asagldakl glbmhr (Tablo 7.1 den)

Element Adt = - o, Milktan
Karbon 250—4.00 ‘
: © Silisyum 1.00 — 3.00
Manganez ‘ 0.40 —1.80
Fosfor _ 0,05 —1.00
’ Kitkiirt : 0.05—0.25
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Esmer ddkme demir mikroskopla incelenéiiéinde, yvapisi iginde dagl-
nug ';gvafit yvapraklary goriilir. Bu grafit yapraklarim kahn kesitli dékiim
parcalarin yaplsmda gozle dahi gdrmek mimkiindiir. Sekil 8.1 de esmer
dokme demxrm grafit dagihim ile Sekil 8.2 de aym yapin daglanmg ve
biiylitiilmiis sekli gorillmektedir.

Selkil 82 Esmer Dkme Demirin

8ekil 8.1 Esmer Dikme Demir
yapsinda grafit dagilmm Mikro yapisi

(X 100 : , ] Perlit yap iginde grafit vaprakerklars

' Yiizeyi Nital ile daglanmugtir. (X 600),

8.3 — ESMER DOKME DEMIRIN BiIES;IMINDE BULUNAN
" ELEMENTLER : :

Esmer dtkme demirin bilesiminde karbon, silisyum, manganez, fos-
for ve kilkiirt bulundugu belirtilmigti, Esmer dokme demirin- bilegiminde
bulunan bu elementler, dékme demir gé_sitlerinin hemen tamaminda bulu-
nur. Bu elementler, esmer dikme demirin yapisina ve dzelliklerine ok te-
sir ederlex:. Boliim 7 de genis olarak tanitilmig olan bu elementler, burada
.sadece esmer dokme demire olan etkileri bakimndan laglklanmlgtlr. ‘

1 — EARBON

Esmer dbokme demirde serbest grafit veya demir Karblir (sementit—
Fe,C) ola'rak bulunur. Bilegsiminde ortalama % 3.00 - 3.50 karbon bulunur.
Kérbon, esmer dokme demirin ergime sicakhfm dusliriir, akicihgim art-
rir. Bundan baska grafit miktam fazla oldugundan esmer dkme demirin
dayanimlm azaltir. Bilegiminde karbon miktar: azaldikga (6rnegin: % 3
den az) esmer dSkme demirin cekmesi artar, -
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2 — SHILISYUM

Eémer dokme demirde ortalama % 1—3 silisyum bulunur, Karboqun
serbest halde kalmasina ve grafit halinde ayrilmasma yardm eder, Dok-

‘me demirde silisyum miktary arttikca 6tektik ve Otektoid bilegimlerindeki
karbon miktar1 azalir. Fakat otektik ve Stektoid sicakhklar ytikselir. G- _

lisyum, esmer dokme demirin akiciifin artirir ve yumusak olmaslna} se-
‘bep olur.
3 — MANGANEZ

Karbonun grafit halinde aymsmésml onler, Bilegimde ortalama % 0.40
—1,00 bulunur. % 2 den fazla olursa grafitlesmeyi geciktirir. Dokme de-

mirin sert olmasma sebep olur. Manganez, bilesimdeki kiikiirtiin kotli et--

kisini onler ve Mangansiilflir. (Mn S) halinde birlesir. Mangansiilfiriin 6z-
gl agirliz az oldugundan curufa kargir.

4 — FOSFOR

Fosfor, demir icinde erir ve demirle, demlr fosfiir (Fe,P) hahnde bir-
legir. Karbonun, grafit halinde ayrilmasma yardim eder. Dikme demirin

akiclifim artinr ve katilagma zamamm uzatir, Demir fosfiir, demir kar-

biir ve demir kangik kristalleri, diiglik sicaklikta ergiyen liglii bir Stektik
tegkil eder. Esmer dékme demir bilesiminde % 0.05-1.00 arasinda bulu-
nur, Yiiksek fosforlu dokme demirler cok kirilgan ve zayif olurlar. Bunun
icin % 0.50 normal bir fosfor miktaridir. Yalniz ince kesitli ve motifli par-
¢alarin’ ddkiimiinde fazla miktarda fosfor kullamlir, Fosfor miktar artﬁk—
¢a esmer dokme demirin sertligi de artar.

5 — KUKURT

‘Esmer dokme demir bﬂeslmmde ortalama olalak 6 0.05 - 0.25 arasin-
da kitklirt bulunur. Yapiya etkisi gok fazladir. Bilegimde 9% 0.15 den fazla
olmasi, dokme demirin sert olmasina sebep olur ve igleme Bzelligini azal-
tir. Manganez ile birlesir ve Mangansuilfiir olarak curufa harxglf Boylece

yapiya olan kotii etkisi azahmg olur. Kiikiirt, karbonun graﬁt halinde ay- -
‘ rﬂmas1m glclestirir.

84 — ESMER DOKME DEMIRIN YAPI BILESENLERX (Mikro yapici) -

Esr_ner dokme demirin yapisinda grafit, ferrit, perlit, sementit bulu-
nur. Bunlardan bagka fosfiir dtektii ve mangansiilfiir de bulunabilir. Bu

 yam bilegenleri kisaca agagidaki gibi tanimlamylar.
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1 '— GRAFIT

Esmer dokme demirin en Snemli yap1 bileseuidir, Sekil ve miktarma

- gbre dkme demirin Gzellikleri lizerinde Snemli derecede etkili olur. Di-

kiim parcanin gec sofumasl, kahn Kesitelrinin fazla clmas: veya bilegiminde
grafitlestirici elemanlarm ¢ok miktarda bulunmasi, serbest grafitin art-
masu saflar. Grafit, yapida gozle goriilecek yaprakcﬂclaf (Iamﬂl pul}
halindedir.

Grafit, esmer dokme demirin cekme dayanimim azdltir ve Stektik ya-
pmn ergime sicakhgm disiiriir. Katilasma sabit sicaklikta olur. Stektik
yapimn kristalleri kiiglik olmast nedeniyle alagimin akieihg -iyidir, Grafit
tiplerinin de esmer ddkme demirin dayanmn tzerinde etkileri fazladir. Fs-
mer dikme demirin grafit tipleri cegitlidir. Sekil 7.16 da A I"S. vie AST.AL
Standartlanna gire grafit tipleri gorulmektedlr

2 — TTERRIT

Ferrit, bilhassa ferritik esmer dokme demirde goriilir, Esnier ddkme
demirde, serbest veya perlitin bilegeni olarak bulunabilir. Ferritik halde

Jputunmasi daha goktur. Sekil 8.3 ve ‘Sekil 8.4 Ferrit yumusak oldugu icin

d0kme demirin ¢ekme dayanim da diigitktiir. Fakat m].synm 1efr1u sert-
lestmr ve kuvvetlendlmr :

Ferrit Grofit

Sekil 8.3 Ferritik esmer . Sekil 84 Terhitik - Perlitik
dokme demir : . esmer dikme demir

-3 — PERILAT

Perht daha gok perlitik esmer dbkme demirlerde giriiliir. Perlit, fnr
Tit ve sementitin karmgsimidir. Mikroskopta bakl]dlglnda‘ _perlit ince, uzun
veya kisa ve paralel tabakalar (parmak izi) halinde gorulur Perlitin mik- .
tary, yapidaki grafitlesme derecesi ile orantihdir, Sekil 8.5 de perlitik es-
mer ddkme yapist goriiliiyor.
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. : Sekil 8.5 Perlitik esmer dokme demir

4 — SEMENTT

Esmer dékme demirde sementit perlit icinde bulunur. Bir demir kar-
biir bilesigidir. Daha cok karbiirlestirici ortamda olugur, Cok sert ve ki-
rilgan bir vapiya sahiptir. Kati hal grafitlesmesine gelinceye kadar graflt
ve ferrite ayrsir. - ‘

5 — STEADIT (Fosfiir Otektigi)

Esmer dokme demirde fosfor, diigiik ergime derecssinde bir demir
(Fe) —Demir karbiir (Fe,C)—Demir fosfiir (¥e,P) Uglii 6tektigi olugtu-
rur. Buna steadit denir. Steadit ge¢ sofgudugu icin, esmer dokme demirin
vapisinda hiicresel gekilde goriiliir, Steaditin gdriinligli, acik ve parlak
renkte ve listii beneklidir. Esmer dokme demirde fazla miktarda fosfor
oldugu zaman, daha gok steadit yam olusur, bunun sonucu olarak da ala-
simin kimlganhg artar. Sekil 8,6 da esmer dokme demir yapisinda steadit
goriilmektedir. '

Steadit ffusfo’r Gtektidm)

f}ékil 86 Esmer dékme demir yapisinda Steadit

6 — MANGANSULFUR
Esmer dokme demirde manganezih, kilkiirt ile birlegmesinden Man-
gansulfur (Mn S) olusur. Mikroskop ile yapt incelendiginde, cok kenarl,

agik mavi veya grimsi renkte goriiliir. Bu yapinn esmer dékme demir zel- -
likleri lizerinde herhang1 bir etk131 yoktur,

./

8.5 — ESMER DOKME DEMIiRE KATILAN MADDELER VE ETEILERK

_Esmer dbkme demirlere, belli dzelliklerini degistirmek veya geligtir-
mek i¢in baz maddeler katihir. Bunlar; siisyum, manganez, ni_kel,'krom,
molibten, bakir, allithinyum, titanyum vb. gibi maddelerdir. Bunlara ala-
gim maddeleri de denilir. Alagim maddeleriyle yapilan esmer ddkme dermr—
lere, BZEL veya ALASIMLI ESMER DOKME DEMIRLER denir, Alasi

maddeleri, esmer dikme demirin:

Mikro yapisim ve grafitlesme 6zelligini degigtirir,
Mekaniksel Ozelliklerini yikseltir,

Sivt ve gazlarin oksitleyici etkilerine dayammim arfirir,
Belli fiziksel dzelliklerini geligtirirler,

pe TP

Alagim maddelerinin bazilari karbiirlesmeye, bazilar: da graf:tlesme— :
ve etki ederler.. Bunun sonucu olarak esmer dokme demirin dzelliklerinda
birgok degigiklikler olur.

Esmer dokme dem1r1ere katz]an bazi a]aslm maddelﬂrl Ve etkﬂen sun-
lardir: ’ -

1 — SILISYUM

Silisyum bir grafltlestmmdlr Otektik ve perlitik karbiiriin dengesml
‘(stabilite) bozar. Beyaz dokme .demirlerde silisyum miktar1 genellikle az,
esmer dokme demirlerde daha fazladir, Ornegin: Esmer dékme demirin

“Dbilesiminde enaz % 1.50 silisyum bulunur. Dikme demire katilan silisyum

miktar1 % 1—18 arasindadir. Isiya dayamkh pargalar icin, % 6—8, asit ve
diger korozyonlara dayanim istenen (karbonu % 0,20—1,00 olan) ddkme
demir alagimlaring % 13—18 silisyum katilir.

Silisyum, esmer ddkme demir yapsinda ferritin olugmasmi kolaylag-
tirir ve ferrit, sﬂisyum ile birleserek kirilgan olur. Esmer dokme demir bi-
lesiminde silisyum miktar1 pekaz % 3'iin iistiine cikar. % 14 den-fazla si-
lisyumlu ddkme demirlerin yapisinda gok ince grafit ve ferrit bulunur. Bu
tip' dokme demirler yiiksek sicakhklarda cok dengeli ve asit korozyonuna
direncleri yiiksek olmakla beraber, bazik korozyona karg direngleri yok-
tur, Silisyum bir katlk elemarn olarak djkme demirlere katildifinda, be-
yaz dokme demir katilagmas: yerine, esmer dokme demir katilagmas: olur.
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2 — MANGANEZ

1

e Manganez, esmer dékme demirin énemli elemanlarmdan birisidir. Man~
" panez, yapida perliti dengeli hale getirir. Ayrica perlit yapiyy inceltir ve

sertlesme derinligini artirir. Manganez, kiikiirt ile birlegir ve kati eriyikte
mangansilfiir halinde bulunur, Sekil 7.8. Yapida bu gekilde olusmas, kii~
kiirtiin kotii tesirlerini azaltir. Manganezin, kiikiirtiin k6tli tesirlerini orta-
dan kaldirmas: i¢in, kiiklirt miktarindan % 0,30 kadar daha fazlas: alagi-
ma katilr. Bu miktardan daha fazla manganez katimasi, diisiik d6kiim
sicakliklarinda bosluklar rheydana getirebilir. $zel alagimlarda manganez

. % 1'e kadar g¢ikarilabilir. Ornegin: Perlitik temper dokme demir.

3 — NIKEL, -~ B

Dbkmé demire ¢ok kullanilan bir alasim elemamdir. Alasima katildi-

~ ginda, ddkim parcamn ince kesitleri ile kalin' kesitlerindeki kristal doku~

lar1 arasmdaki fazlahf kaldirir, Katilasmamn ‘dengeli bir hale gelmesini
saglar. Nikel, silisyumun etkisini gosterir. Bunun icin nikel katilacak es-
mer dokme demirlerde silisyum miktan az olmall veya fazla ise, azaltil-
mahdir, : ) ’

i

Silisyiun miktar1 az olan ddkmie demirden dokiilen parcalarin katilag-
masinda, ince kesitleri beyaz dékme demir ve kalin kesitleri de esmer dok-
me demir halinde olur. Katlasmadaki bu farki azaltmak icin alagimin si-

lisyum miktdr artirthrsa, bu defa da ayn ‘dt')k'ii.m parcamn kalhn kesitleri

kaba dokulu olur. Bu kisimlarda dayanum diiger. Nikel katilmasiyla dskiim
parcanin Kristalleri hpmogen hale getirilir, Alagimdaki nikel, karbonun,
ince kesitlerde grafit h_alinde ayrigmasim saglarken, kalin kesitlerde grafit

halinde ayrzsmasim geciktirir. Ciinkii az miktarda kullamlan nikel, grafit- -
lesmeyi artirir ve sogumayl azaltir, Ayrica dokme demirin korozyona da- -

yanumm artirir,

Dokme demire katﬂan nikel miktar, % 0,5042,00 arasindadir. Bu
mi‘ktarda nikele sahip ddkme demirlerin makina igciliZi iyi ve yapi ince
perlitiktir. Sekil 8.7. Nikél m’iktan % 2 den gol; oldugu zaman, dokme de-
mirin sertlifi artmaya baslar. Nikel % 5 den fazla olursa igne seklinde
martenzitik yapr olugur. Nikel miktar: daha fazla artirilirsa, sertlik vavasg
yavag azalir ve martenzitik yap austenite {ostenite) dbnisiir. Bu degisme
genel olarak % 20 ve daha fazla miktardaki nikel olmas halinde olur®
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ince grofit _ ince pertit

Sakil 87 ¢ 1 Nilkelli perlitik esmer dékme demir

Dékme demire % 92 nikel, % 6 silisyum ve %2 demir bilegimindeki
nikel alagmm kullanibr. Nikel alagimi, kiiclik sacmalar (bilya) veya kiil-
celer halinde kullanihr, Nikel alagminin ergime sicaklifn 1245-1290 °C
arasindadir, S1vi dkme demire, ergitme ocagmin olugund.an akarken kati-
lan bilya halindeki nikel, potadaki siv1 maden icinde kolayca’ ergir. Yalniz,
nikel katilmas: maden pota dibinde 5-10 cm., kadar oldlugu Zaman yapil-
mal ve pota tam dolmadan 6nce bitirilmelidir. Nikel miktar1 ¢ok olduzu
zaman madene katilmas) maden alma olugunda degil, kiilgaler halindz er-

gitme ocaklarina vezinlerle birlikte atilir,

|

4 — KROM

Dtkme demirin bilesimindeki karbonun bilegik halde kalmasina yar-
dim eder. Krom, dokme demirin sertligini artirir.- Agmmaya ve yiiksek si-

‘cakhfa dayanmm ve oksitlenmenin onlenmesi istenen ddkme demirlere

krom katiir, Makina isciligi olan ddkme demirlere katitan kromx % 0,15—
0,75 érasindadl'r. Oksitlenmenin olabilecegi sicakliklara kadar sitilan dok-
me demirlere % 1,50—2,00 krom katihr. Korozyonun hig olmamas istenen
durumdakilere ise, % 30 kadar krom katihr. Fakat bu durumda alasnﬁ:
beyaz dokme demir olur, '

+
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Krom, sivi d6kme demire, ferro - kKrom halinde potada. veya icinde fer-
ro - krom olan biriketler halinde, ocak garjlarnda vezirlerle birlikte kat-
lir, Icinde % 2.40 krom ve % 1.20 nikel olan ve Mayeri denilen hamdemir,
ddkme demire krom ve nikel karishrmak icin, ocak sarjlarina katiimakta

cok kullanmilir. Sivi ddkme demire, potada katllan Ferro - Krom analizi asa-
gidaki zibidir : ‘ '

Krom Y% 60—T5
Karbon % 4— 6
Silisyum % 4= 7

- Demii‘ Ceri kalan

+ 8 — MOLIBDEN

Dékme demire nortnal olarak % 0,25—1,50 arasmda katilir. Molibden,
dokme demirdeki karbonun toplanarak kiitle haline gelmesini dnler ve gra-
fitin ince parcaciklar halinde sekillenmesini saglar. Molibten, ddkme demi-
rin dayanimini ve sertligini artirir, Dokme demlrlere, molibten genellikle
Molibten - Nikel alasimi halmde kullanilir,

G—BAKIR

Bakwr, dékme demirin asim graflt olusumunmu aza1t1r Dikme demire
% 3'e kadar kullamlabilen bakir, asimmaya karsi dayanmmi artimi, Ciinkii,
vapidaki perliti hem ince hem kahn kesitlerde dengeler. Bbylece yapiyr
dengeli bir hale getirmig olur. Fazla bakirli ddkme demirlerde baklrln
fazlasi, yapida ince kiirecikler halinde ayTISir.

T — ALUMINYUM -

Aliiminyum, dékme demirlerde grafitlesmeyi artirmasi icin kafilmr.
Genel olarak % 0,25—2, bzel durumlarda % 4’e kadar aliiminyum katihr.
Alasima, aliminyum miktarn % 2'ye kadar kat: olarak, daha fazla mik-

~tardaki ise, siv1 olarak katihr. % 4—10 arasmda. altiminyum, Stektik kar-

biirii dengeli hale getirir. Yiiksek alitminyum, dékme demirlerin tane bii-
yimesini ve ylizeyde oksit tabakqsi olusmasmm Snler. Aliminyum miktar:
artttkea (bilhassa % 3'in {izerinde) yiizey oksitlenmesi azalir, 9% 24 alii-
mlnyumlu ~Alagimlarda meveut biitiin karbon grafit hahm alir, Fakat % 29

‘alummyuma cikanca, alasnnda hi¢ grafit kalmaz,
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8 — TITANYUM

'1‘ifanyum, alliminyum gibidir. % 0,0056—0,025 kadar kullamihy. Dék-
me demire titanyum katilmasi, agiri sogumus ince grafit olusturur. Bunun .

da sebebi, titanyumun kiiktirtle birlegmesidir, Agir1 sofumus grafit, ferrit
yvapma egilimi gOsterip, mekanik dayanimu azaltmaktadir. Titanyum ise,

bir ana yap: olugturur ve dékme demirin dayamminm artirr, Aym zaman-

da titanyum, dokme demirin asit eriyiklerindeki korozyon direncini artirir.
Titanyum, ferrolar halinde kullamhr

Buraya-kadar tamitilmis olan alagim maddelerinin, esmer dokme damis-
it} yap1s1 ve Ozeliklerine etkileri Tablo 8.1’de gbriilmelktedir.

3.8 — ESMER DGKME DEMI{RIN DZELLIKLERS <

Esmer dokme demlrm kullam]ma sahas1, dokiimil yapilan difer ma-
den ve alajmlardan daha’ genistir. ince sekillerdeki pargalarin doikiumleri

- gayet rahat olur. Ortalama bir mekanik dayanuma sahip olan esmer dok-

me demirin dokiilerek sekillendirilmesi ucuzdur.  Makina isciligi lzolaydir.
Bunlardan dolay1 esmer dékme demir, otomotif sanayi parcalari, firnn ve
ocak pargalari, radyatérler, makina gtvde ve parcalar: ile daha pekeok sa
nayi kolunun makma ve parcgalarimn yaplmmda kullamhr,

Esmer dokm‘, demirden, ddkiilecek parcalarin kullamlacagi yere go-
re, kimyasal bilegenleri degigir. Bilhassa stirtiinerek calisan makina gévde

ve parcalarimm &zelliklerinin gok iyi olmasi gerekir, Esmer dékme demir--

de aranan belli basgh dzellikler asagidadir. Bu dzellikklere sahip esmer ddk-
me demir, hemen her parcanmin yapmmnda kullaniiabilir,

1 — ESMER DOEME DEMIRIN ARKNCILEGT

Esmer dskme demir, biitlin ddkme demirler arasmca en akier olam-
dir, Bunun igin piston bilezikleri, radyatérler, motor govdelem vb. ince ve
karmagk gekilli parcalarin dékiimiinde cok kullanilir.

Esmer dékme demirin akiciligr bilesiminde bulunan elementleun (bil-
hassa karbonun) miktarma ve dokiim sicaklgina baghdlr Esmer dOkl"'h,
demirin ergimis haldeki smakhgl ne kadar yiiksek olursa katilasmas: da o
kadar, gec olur, Buna bagh olarak da cok akici hale gelir. Bilesimdeki fos-
for miktarr da akicihgi artirir, Ornegin: Fosfor miktar % 0,30'dan daha

fazla oldugu hallerde, esmer ddkme demirin katilasma sicakhig diiger ve .

akictlifi artar. Bu nedenle, siis esyalan % 1 fosforlu esmer ddkme demir-
lerden dokiiliir, Esmer dSkme demirin bilesimindeki karbon miktar: azal-
dikea, dokiim gliclitkleri baglar. Karbon miktar % 2,20°den az oldugu du-
rumlarda, akicthk' gok azalir ve dokiim pargalarda hatalar artar, o
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Esmer ddkme demirin akiciligl, alagimin ézelligine ve 1k:.lmyr:xs.'::ll bilegi-

* mine bagh oldugu kadar, kahp gerecine de baghdir, Siv1 ‘maden, kurutul-

mus kabiplarda, yas (rutubeth) kaliplara gbre daha uzun zamanda katila-
sir. Bunun igin swvi maden, katilasmadan, kalip ic boslufunun tamarnim
doldurur. Halbuki, yas kaliplara dokiilen sivi maden kisa zamanda veya

daha kalbm tamammm doldurmadan katilagabilir.

Je
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Sekil 88 Esmer dokme demirin akreiik deneyinde kullamlan
spiral ve modeli, '
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Famer dokme demirin akicthmm tesbiti icin, Sekil 8.8'de goriilen
AKICILIK SPIRALL kullamlhr. Yolluk, spiralin orta (gibek) kismindan
baglanmgtir. S1vi maden disa dogru ylirlimektedir. Spiralin tizerinde ilg-
meyi kolaylastirmak i¢in 50,8 mm (2 ing) aralklarla isaretler konulmug-
tur. Spiralin uzunlugu 150 cm. kadardir. Madenin yiirityecegi kanallarm
kesiti, yarmm daire wveya yamulktur, Bilyitk makina parcalarmin
ddkillecegi alagim 50 em.ye, ince kesitli pargalarm dokiilecegi alagim 75
cm.ye kadar yiiriimelidir.

2 — ESMER DOKME DEMIRIN SERTLIG
Sertlik, esmer dékme demirin kimyasal bilesimine bagldir. Soguma-

mn hzh oldugu zamanlarda esmer dékme demirin serthigi artar. Sogu-
manin izl veya yavas olmas1 dékiim pargamn kesit kKalinliklarina pagl-

dir. Kesit kalinhiklarinin incelenmesine gére, esmer dokme demirin sapt-

liging pratik olarak kontrel etmek kolaydir, Sekil 8.9’da, bilesimi bilinen
esmer dokme demir alagmmm, defisik kesit kahnhklarma gore, aldify
sertligi tesbit etmeye yarayan BASAMAKLI (kademeli) bir deney parcasi
goriilmektedir, ' o

'

50.8

50,8 . 508 |, soe | s08 | soe
A
_ 3 r
‘= = & ’-ﬂ a
L w . ™ Ll .

‘Sekil 89 Basamakli deney parcast

Bu deney parcasi, degisik kesit kalmhklarmmda parcalar doken do-
kiim atelyeleri icin ¢cok faydahdir, Alagimin terkibi istenen kesit ka'm-
bklarina gére hazirlamr. Deney pargasi, allhan maden ile dokiiliir ve so-
guduktan sonra sira ile kirilr, ince kesitlerin beyaz oldugu ve kalhn fe-
sitlere dogru gidildikce alagimin esmer dékme demirin yapisina donjs-
tigli goriliir. Bu da esmer dokme demirin sertligi ve yumugaklhigi hak-
kinda gerekli bilgiyi verir. '

Bu arada esmer dokme demirin bilegimine katilan aIasimm elementle-

tinin de durumlam,_ yapiy1 -ve dolayisiyla dékme demirin sertligini degig-. .

tirir. Ornegin: % 2-5 miktarndaki Nikel, az miktarda dahi olsa Krom
242 '
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ve % 0,30’dan fazla olan fosfor, esmer dékme demirin sertligini artirir~

lar. Normal esmer dékme demirin sertligi 120 - 200, alagmml esmer diks
me demirin.ise 600 Brinele kadar olur. ‘

3 — ESMER DOEME DEMIRIN (EEKME DAYANIME

. Esmer dokme demirin Snemli §zelliklerinden birisidir. Cekme ‘deneyi,
esmer dokme demirin, milimetre karesinin (mm?®) kag kilogram (kg) yiike

dayanabildigini gdsterir. Cekme dayanmmun da kimyasal bilesim ile ya-
kin itigkisi vardir., Makina pargalammn ve &zel esmer dékme demir par-
calarin cekme dayamimlar:t 18-24 kg/mm? arasindadir, Daha fazla oi-

mas: ancak alagimm g¢ok sertlestirilmesine baglidir. Normal esmer ddkme _

demirin ¢ekme dayanimi 20 - 24 kg/mm? dir, Bu arada bu sertlikten daha,
az degerlerde olmasi da miimkiindiir. Ornegin: ocak izgaralart ve boru
gibi parcalarin cekme dayanimi 14-16 Kg/mm? civarinda olabilir.-

4 — ESMER DOEME DEMIRIN ASINMA DAYANIME -

Sertligin ve agxmnaya dayammin fazla olmas) istenen bircok: yerds
beyaz dékme demir, esmer ddokme demire tercih edilir, Esmer dbkme
demirin kullamldig1 yerler ise, basinc yiiksek ve agmmanin fazla ‘olmadif
yerlerdir. Yumusak yapiya sahip dékiim parcalarin aginmalarm fazla
olur. Agmma- durumunda, dékme demirin bilegimindeki grafit, kendi ken-
dine bir yaglama yapar. Bilesiminde serbest grafitin az oldugu dokme
demirlerde grafitin kendi kendine yaglama yapmasi azalir, Buna kars1

. grafitin az oldugu durumlarda alagim sert oldugu icin asmmmasi da az

olur. Fakat grafitin kendi kendine yapacag yaglamaya ragmen asirina-
lara karst yag kullarmildif zaman, esmer dokme demir oldukca dayamki
ve uzun omirlil olur. ‘

- Esmer ddkme demirin buraya kKadar tamiilmig olan dzellilklerinden da-
ha bagka ozellikleri de vardir, Ornegin : Basma, kesme, burulma, egilme,
yorulma vb. gibi Gzellikleridir, Ancak.bunlar birbirlerine cok yakm &.ei-
likler, olup, bircok deneyler sonunda tesbit edilirler. Esmer dokme de-
mirlerde esas aranan ozellikler, tamtilmmg olan &zelliklerdir,

8.7 — YUKSEK DAYANIMLI (soy) ESMER DOKMS DEMIRLER

Yiiksek dayamml esmer ddkme demirler, normal esmer dokme de-
mirlere baz alagim elemanlar1 katilarak ve is1l iglem uygulanarak ya-
pibrlar, Isil islem sonucut mikro yapisi, grafit dagiimi ve gekilleri kont-
roliu gekilde degistirilir, .

Yiiksek dayammli esmer dbkme demirlerin  dayammy, korozyona,
1s1ya, aginmaya dayanmm ve bunlara benzer difer &zellikleri yliksektir.
Bu dokme demirlerin mikro yapisi perlitiktir, Grafiti ince ve bilesimin-

.deki fosforu ¢ok.azdir, Bu tip dékme demirlerin dayanimlar: 40 kg/mm= .

4 /
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ve kadar cikar. Ayrica yiksek sicakhiga, -darbelere ve asinmalara da-

"yamml yiiksektir. ¥Yilksek dayammli esmer dokme demirlerin kimyasal
bilegimi gdyledir :

(Tablo 7.1'den),

Elemen adt . P
Karbon 2.80 — 3.30
Silisyum 1.40.— 2500
Manganez 0.50 — 0.0
Fosfor 0.15 max.
Kiikiirt 0.12 max.

© 88 — ASILANMIS DOKME DEMIRLER

Bu tip dokme demirler, sivt maden potaya alindiktan sonra uygun
miktarlarda . grafitlestirici katilmasiyla yapilirlar, Bilegimdeki karbon
miktar1 % 2.40~3.00 arasmdadir. Silisyum miktar1 normal esmer dok-
me demirlerde bulunan miktarlardan daha azdir. Silisyum miktarmm
ylikseltilmesi, stvi madene, potada katilan fefro - silisyum ile olur. Bu
gekilde katilan ferro - silisyumun grafitlegtivici etkisi, bilesimde bulunan
silisyumun etkisinden daha fazladir. Bilesimdeki grafitler lameller ha-
linde ayrﬂmasma ragmen, daha ince ve homogen olarak dagﬂrmgtir.

Agilama, potada yapildigy g1b1, maden alma olugunda, akan s1v1 ma-
dene veya ocaga yiiklenen vezinlerle birlikte de yaplabilir. Asitlamamn
gekli ve miktan gra;htlestmm alagim elemanlarmm Ozelliklerine gére ya-
pihr. s

8.9 — ESMER DOKME DEMiRIN ISIL i,aLEMi
Dékme demirin gcekmesi az oldugu halde dokiildiikten sonra catlama

“hatalar olabilir, Bilhassa bilyiik kasnak koHarinda catlama, ¢ok gdriilen
 hatalardandir. Dokiilen pargalarda catlama olmasa bile sofumanin den-
" geli olmamasindan’ dolayr ve cekmenin degisik yonlerde olmasi nedeniyle,

i¢ yapida gerginlikler meydana gelir. Bu gerginlikler fazla oldugu zaman
hafif bir zorlama veya darbe neticesinde parca derhal- catlayabilir, Ah-
cak Onemli yexﬂerde kullanilacak parcalarda bu tehlikeyi gidermek icin,
ddkiim parcava 151l iglem uygulamyr. Esmer ddokme demirin 1=1 iglemi ce-
§itli tav firinlarinda yapilir. Genellikle parcalar firina konulduktan sonra
firm sicakhgl yavag yavag 550 - 650 °C'ye kadar yikseltilir. Bu sicaklikta,
pargcamn kesit ka]mhgma ve biiylkliigiine gére belli bir zaman tutulduk-
tan sonra yavasg sogumava birakilir, Isil igleminin firinda yapimasina im-
kan vermeyecek kadar buyuk oIan dokiim parcalar, aglk havada uzun

¢
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miiddet bekletilmek suretiyle gerginlikleri giderilir. Grnegin; Torna, fre-
ze, planya, radyal, taglama vb, gibi Onemli ve duyarl tezgéhlarin gdvde-
lerindeki ve biiyiik parcalarindaki gerilmeler bu gekilde giderilsbilir. Bek-
letme middet] enaz 8-12 ay ve hatta &zel hallerde bu zaman daha da
uzun olur.

Isil ‘igleme tabi tutulan esmer dékme demirin iglenebilme &zelligi,
aginmaya dayanum ve gekme dayammi.artar. Bu Ozeliikleri icin esmer
dokme demir cegitli- yintemlerle tavlamir, Bunlar k1saca gu sekilde tamit-
mak mimkiindiir,

1 — ISLENEBILME OZELLIGINE ARTHEMAK ’
Is1l iglem uygulamak esmer ddkme demiri yumusatir ve 1§1en'=b11me

. Ozelligini artirir, DEkiim parca 650 °C de 2 -4 saat kadar tutulup, yavag

yavag sogutulur, Perlitin kiirelegmesi ve bir miktar grafitlesme bu sirada
olusur. Tam olarak tavlama (800 °C) o sicakhkta tutmak ve sonra yavag
sogutr_nakla olur. Bu isleme tabi tuiulan dokme demir yapis1 tamamen
grafitlesir ve 120—140 Brinel sertligine kadar ywmusar.

2 — ASINMA DAYANIMINI ARTIRMAXK

Dékme demirlerde sertlegtirme ve tavlama, aginma direncini artir--
mak igin yapthr. Dokiim parcayr 850 - 880.°C’ye kadar tavladiktan son-
ra, (vagda veya suda) su verilirse dokme demir yapisi aynen cgelik gibi
sertlegir. Yalmz bu iglem sonunda meydana gelen i¢ gerginlikleri gider-
mek icin, tavlama yapmak gerekir, Parcamn belli kisimlarn igin sertlik is-
tendiginde, alev veya endiiksiyon sertlestirilmesi yapilir.

3 — CEKME DAYANIMINI ARTIRMAK

Bazen sertlegtirme ve tavlama en bilyiik cekme dayanimini meydana
getirmek icin yapilabilir, Bunun icin dékme demir parca 800-900 °C ye
kadar tavlamr ve sonra da su verme ile én biiviik cekme dzelligi meyda-
na getirilir, Fakat su verilerek sertlestirilmig bircok dikme demir knl-
gan olur, Bu nedenle gekme dayanum igin uygulamalar her zaman ya-
pilmaz,

- 816 — ESMER DOEME DEMIRIN ERGITIMI :

"Esmer dokme demirin ergitimi genel olarak kupol ocaklarinda, &zel
hallerde elektrik endiiksiyon ocaklarinda vapihir. Esmer dékme demirin
ergitiminde kullamlan kupol ocagiun iyi bilinmesi ve tamnmasi gerek-
mektedir. Bu nedenle kupol ocagtmn tanitilmasi ve esmer dékme dermrm
husil ergitildigi Bolim 5'de aciklanmistir, .

.
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BAZI NGRMLARA GORE DOKME DEm BILESIMLERE
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Parantez "igindeki deferler o kalitenin Kg/mm? olarak ¢ekme dayammn gistermektedir.

(Cekme dayammu igin deney gubugu 1,27 ~ @ 30,5 mm.)

SORULAR

" 1 — Esmer dokme demiri tamtimiz.

2 o REsmer dékme demirin kimyasal bilegimini siiyleyinii.

3 — Esmer dékme demirin bilegiminde bu}:unan karbon - silisyum - manganez -
fosfor ve Lkitkiirtlin etkilerini sdyleyiniz.

4 — Esmer @dtkme demirin yapi bilesenierinden ferrit ve perliti'tamtlmz.
5 _ Esmer dskme demire katilan nikelin etkisini anlatimz.
6 — Esmer diékme demire katilan maddeler nelerdir? Styleyiniz.

7 — Esmer dékme demirin &zelliklerini aniatimiz.
8 — Esmer dokme demirin akicihgl halskinda bildiklerinizi s8yleyiniz. -
9 — Esmer dtkme demirin gertligi haklinda bildiklerinizi styleyiniz.

10 — Esmér dokme demire isil iglem nasil yapihr? Anlatimz
1 : ‘
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i l | | | . o ' DUKME CELIKLER (CELIK DOKUMLER)
91 — GiRi§‘s

\

I

|

i Co : ' C Celik dbkiim ve celik' dokiimeiiliigii son yillarda biiyiik agamalar yap-
l . ' ' ‘ ' ~rmstir. Bunun da sebebi, celik dékiimiin, difer demirli alagunlara gbre
i ' ' ' {istiinligiiniin fazla olmasicir. Demir alasimlar gesitlerinden aginmalara,
‘ darbelere, cekmelere, korozyona, asitlerin ve deniz suyunun kotii tesirle-
b : . , rine en cok dayanim gostereni celik dokiimlerdir. Ancak gelik dékiimiere
;1'. ' - ' o bu Hzellikleri, katilan cesitli alasum maddeleri saglar.

x| . ‘ ‘ . ' o Sekilleri (Konstriiksiyon) ve maliyetleri bakimmdan, dovme celik
A o : ' , veya makina iscili3i ile iiretimi cok zor hatta imkénsiz olan makina par-
A ' ‘ ' , ‘ calarimin yapimlar, celik ddkiim ile olur. Bdyle parcalarm celik dokiim
| T yoluyla yapunlari daha ekonomik ve kaliteli olntaktadir, Yalmz celik dg-
g o - ‘ ‘ N kiimlerin bu avantajh ydnlerinin yamnda; dokiim zorluklarinin oldukea
H : ' fazla olmasi, -bu alagimin sakmcali ySnlerinden en bilyiigiinii tegkil eder.
Bunun yamnda istenilen kalitede alagim yapmak ve talag alma zorluklar:
da sakincall ydnlerinden birkacidir. Biitiin buniara ragmen, celik dgkiim-
v - ‘ . , -] lerin gene de tercih edilecek yonleri vardir.

Celik dtkiim, 1s1l iglem (tavlama) ile istenilen Gzelliklere kavugturu-
. . Iabilir. Bu 1311 igleminde, demir ve karbonun mikro (kristal) yapist bun-
g ‘ ' larmn kati haldeki duzeni yilksek sicakhik ile (820—925 °C) bozulur ve
L . . ' | kontroliu bir sekilde soputularak, bazi degisikliklere ugratilir. Bu gekilde
1 : ' | gelik dokiimiin mikro yamsi ve Szellikleri istenilen selkilde degistirilebilir.

i : ' - ’ _ ‘ : Celik dokiimlerin, ddvme celife gbre farkh bir diger Smelligi de, de-

| ' , , . \ : neylerde gériulilr. Ornegin: Celik dékiimler hangi ybnden deneyi yapilir-
wel . ' . sa yapilsin, ayn Ozeliikleri gosterir. Bu ozellik, kiitiiklerden veya hamde-
' . . ‘ ' ' mir gubuklardan yapilan haddelenmis insaat geliklerinde pek giriilmez.
o ‘ _ ' ; Cumnki, haddeleme-iglemi, celigin, ezilerek uzamasina sebeb olmaktudir,
| - ) ‘ Bu,_sekilde haddelenmig celik, boylamasima yapilan deneyinde saglam, en-
‘ , o ' B ! , .lemesine yapilan deneyinde kolayhkla kopabilecek durumda oldugu gorii-
o . : . : . litr. Oysa, celik dokiimlerde biyle bir yon durumu bulunmadigindan, had-
18 ‘ - ' B delenmis celigin kullanilmas1 hatali olan pargalarda, celik dékiim kulla-
| : ' mlmas1 gerekir. ‘




. Celik dokiimlerin, diger dékme demir gesitlerine gére bir Ustiinliizis
de, buniarda kaynak islemlerinin kolaylikla yapulabilmesidir. Celik dékij

Celik dokiimler sivi halden, kati hale gecerken hacﬁen kiicitirler,

Celik ddkiimden dokiilecek olan kaltplara, alasimin by Gzelliginden dola- -

y‘1‘ -besleyi?iler komak gerekir. Konulacak besleyiciler ve agilacak meme

agl-zl.an diger d'emlru alaglmlarma gire daha biiyiiktiir. Bunun icin . bes-

IEYI.CII-el: ve meme agiziarl dékiim parcalardan kolayhkia kopariamazlar.

Eehk c{i;k;im paigalarm bu kisimlarim kesmek gerekir, Bu amagcla destere,
esicl diskler, oksijen ve salimo takimu gibj ara lar kullamh

isletme giderlerini artinr, ' ¢ Hur Bunlar da

Ie:cjinde diger alagim gesitlerine ghre blytik sorunlar yaratmaktadir,

9.2 — CELIK VE SINIFLANDIRILMASE

Dékme gelil::lerili incelenmesinden Once, celigi ve simflandirnlmasing
bilmek gerekir, ngnkii, '('iﬁkm‘e celik (celik ddbkiim olarak stylenebilir),

CEI_:H'{ : (Tark Standarblar_l-—TS 1111% 'gbre) Sicak veya soguk
olgra'k bicimlendirilebilen ve iginde % 2'den daha az karbon bulunan de-
mir—karbon alagmmdir, diye tammlamyr. : . -

' Celikler. cestli smiflara ayrilir, Bunilar; |
1 — KUTLE CELIKLER}

Kiitle gelikle;‘i, gene! maksatlar icin kullanilan; éekme dayanimi ile
tf.i.minlanan, bl-l-eslmi esas -al}nmayan Ve genellikle icindeki fosfor (P) ve
Liikiirt . (8) miktarlart % 0,050 ve dahg ¢ok olabilen celiklerdir,
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2 — SADE KARBONLU (ELIKLER (Alagimsyz Celikler)

Sade ka'trﬁon-lu‘ celikler, bilesiminde karbondan bagksa genellikle aga.’
gida belirtilen st suurlart asmayan elementler bulunan ve iginde 6zel
maksatlarla bagka elementler bulunmayan celiklerdir, Tablo 9.1.

Table 9.1 Sade karbonlu celilderin kimyasal bilegimi

Elementin Ade o % Miktart
Silisyum (SD) . 05
Mangariez (Mn) ! 10
Aliminyum (Al 0.1
Bakfﬁ" cw |, 0.25
Fosfor ) e ' 0.09
Kiflirt  (8) 0.06

Yukandaki tabloda verilen “fist smurlar”, celik iiratiminde telnolojik ve
ekonomik zorunluklar. -— drnegin, deoksidasyon ve benzeri sebebler ile
katilan maddelerden gelen, yahutta giderilemeyen elementlerdir,

NOT :

3 — KALITE CELiKLERi :

Kélite‘gelikleri, kimyasa-l'bilesimi ile beraber mekanik Szellikleri esas

- ahnarak ve igcinde genellikle fosfor (P) ve kitkiirt (S) miktarlarmimn her-

biri % 0,050 den az olan (otomat celifi harie) sicakta bicimlendirildikten
sonra gerektifinde 1s1 iglemi uygulanabilen celiklerdir.

- 4 — ASAYL CELiKLER :
Asal gelikler, kimyasal bilesimi esas olan, aranan mekanik &zellik-

leri 1s1 igleminden sonra kazanan ve dzel islemlerle bilesiminde fosfor (P)
ve kiikiirt (S) miktarla-m genelliklle % 0,035 ve daha az olan celiklerdir.

ASal gelikler agagidaki gelkilde sm1f1and1rﬂ.1rllar:
A, Alagimsiz asal celikier,
B, Az_alaglmh asal celikler, '
C.. Yiiksek alagimh asal celikler.
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5 — ALASIMLI CELIKLER :

Alagiml celikler, bilegiminde "é&ée ¥ karbonlu veya alasimsiz celik-
ler” de belirtilen miktarlar agan ve ozel imaksatla igerisinde diger alagim
elementlerinden hir veya birden Qogu bulunan celiklerdir,

Alagimli gelikler, su sn'uflara' ayrlh-rl-ar,'

A. Az glagimh celikler :
I % o'l gecmeyen gehklerdlr

Blleg.unmdekl a1a§1m elementlommn topla-

B. TYiiksek alaglmh gehkler Bilegimindcoki alagifn elementlerinin
toplam: % 5% dgan gehklerdlr. .

6 — OTOMAT. gmumm-

Otomat celikleri, genellikle hizh talag alma igleminde, talaglarm kirtk
glkmasiyla talag alma iseiligi kolay olan geliklerdir. (Bu ¢zelligi saglamak
amaql ile, Celige fosfor (P), kiikiirt (8) ve kursun (Pb) katilte, Kitkiirt

miktar: geneliikle % 0,1 den coktur.) Yukarda tanitilmug olan ¢galik e~
. sitlerinden, ddkme celik ile flgili olanlar: “Sade Karbonlu Celikler (A1a§1m-

sz Celikler) ve Alagimi Celiklerdir,

9.3 — KARBONLU QELTTKIER :

Karbonlu celiklerin bilegiminde % 0.08—1.7 ye kadar karbon ve az
miktarda silisyum, manganez, fosfor ve kiikiirt bulunur. Bilegimindeki
karbon miktar: arttikea, geligin plast1khg1 azalhr ve kirllganlig: artar, Bu-
nun i¢in pratikte % 1.4 den daha fazla karbonlu ¢elikler yapilmaz, Bu ne-

- denle geliklerin biiyitk bir kisrmi % 1.6 dan az karbonludur. Ancak karbom

miktari -arttikea gekme dayamminda, akma. smirmda ve sertliginde 6-
nemli artiglar olur. Ornegin: % 0.10 karbonlu bir celikte cekme dayami-
m 34 kg/mm?® oldugu halde % 0.60 karbonlu olammnda 80 kg/mm? kadar
olur,

Karbonlu celikler, bilesimindeki karbon miktarma gbre:
1. Az karbomlu celikler (karbon miktar1 % 0.30 dan az)
2. Orta karbonlu celikler (karbon miktart % 0.30 — 0.60 arasinda)
3. Yiiksek karbonlu celikler (karbon mlktarl % 0.60 dan fazla

olarak 3’e ayrilirlar,
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Not: Baz kaynaklarda karbon miktar1 % 0.20 — 0.50 arasmda be-
lirtilmektedir,
Yukaridaki karbonlu geliklere;
Karbon miktart % 0,10 — 0,30 olanlara makina ge}ikléri,
Karbon miktar1 % 0,30 — 0,60 olanlara d{'ivme celikler,
Karbon miktar: % 0,60 dan fazla olanlara takim celikleri Ornek verile-

bilir.

2

Karbohlu celikler sertl-i-klerine gbre, az karbonlu celikler “éok yu-

sek karbonlu celikler “sert” ,

© mugak” — orta karrbonlu celikler “yart yumusak™ , “yari sert” —

yitk-

“cok sert” ve “pek cok sert” clmek iizare-
ayrica smflandirihirlar, Tab]o 9.2 de karbontu’ gehklerm smiflandirilmast
ve Ozellikleri verilmigtir.

’I'ablo 9.2 EKarbonlu Celiklerin Sflandinimas:
‘ ' Eaynal
Karbona Bertlige P Celane ‘Su alma y'n?. .
. . Karbon daym Kabiliveti yapllabxhye .
gore - Box miltary kg /mm? ¥ -Ozelligi
oo Cok  0.05—020| 82—45 yok Cok iyi
Az yumusak ‘
1 .
karbonlu Yumugak | 0.20—0.30| 45—55 cok az iyi
' 1 vam - — 4
Orta yumusak 0.30 —040( 55—60 ©az orta.
karbonlu . | Yar 040—060] ©0—75 iyt az
sert
BSert 0.60—0.80] T5—90 ivi Cok az
[} . .
Yiiksek Cok 0.80--1.00| 90—95 | Cok iyi Cok az
karbonlu sert
fg; ©K | 100—140] 95—100 Cok iyi Cok az

9.4 — I)OKME CELEK (Celik Bdlﬂiﬁl) - (Tiurk Standartlari-TS 1111'e

gbra)

larda katilastirilan gellklerdlr

Dikme gmk genelhkle dokitldigit bl(_}lmd’-‘ kullanmlmak ijzerg kalip~
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Dokme celikler kwm, samot, grafit ve &ze] hallerde maden;j kahplara
dokiilerek katilastizthr. Dékme ‘celige, dévme veya kaynak metodlaring
gbre daha iyi gekil verilir. Fakat buna kargihk, dokme celigin ergime
derecesinin gok yiiksek ve bilesiminde karbon ile diger elementlerin colk
az olmasi dékiimiinii gliclegtirir, Ayrica katilasmas; amnda 'gok cekmesi

ve yapida gbzenekler meydana gelmesi bir sorundyr N

.

 Dokme celigin veya gelil dbkiimiin’ karbon miktara bagy olarak
k-rs)m, mgiel, .moh_b:_ien ve diger elementlerie alagimlar yaparalk mekanik,
fiziksel ozeliklerini, 181, korozyon, asinma  dayammlarim deZistirmek

miimkiindiir. Tsil islem (taviama) uygulanarak ) : ‘
; y : : cekme, ko , ; R
yanuhlan yiikseltilir, - Pma, gentik da,

i D('jkm-e.geli.k bu ‘tizellikllerinden dolay1 esmep (gri-kir) ve temper
dékme demirlerin yerini ahr. Soguk ve sicakta kullanilma alanmi bulur,

 Celik dokiim cesitlerinin tamam) jyi kaynak edilebildikleri gibi, kaynak

yardum jle dikiimde meydana gelen hatalar da gidermek mimkiin ohar,
9.5 — DoKME QELiGi_N CESITLERT ve RKiMYASAY, BILESIME

san D?kme ge!igin _(g'.el‘ik __dc'jkijmiin) bir demiy - karbon a!Iagiml olduﬁu
bal a Onece behrhln-{lgtl. Dékme celigin Ozelliklerine en cok bilesiminde
1 u}unan l::_ar.'?oon eiﬂ.n. eclier.-Karbon miktarmg gore, dékme celigin Szellik-
e.rmde biiyiik degisiklikler goriiliir, Dikme celigin cesitleri asaéﬁaki

! — ALASIMSWZ DOKME Chrikrme ‘ |
Alasimsiz  dskme celikler, sade karbonly el o
mils celiklerdir, ’ oniu celik malzemeden dpkijl-

Sade karboniy celiklerin bilesiminda karbondan baska silisyum, man
g‘anlez, fosfor, kiikiirt jle d-eoksida-sjzon, aritma gibi islemler sonucr:l bil A
gnnmc}e ¢ok az da olsa kalan aliminyum, bakyp vb. -elementler bulunab?-
lir. Dékme celiklerin kimyasgl bilegimi Tahlo 93 de giriilmektedir i

Tablo 9.2 Dikme golilderin kimyasal bilegimi

e

Flementin Aay % Miktarm

Karbon (o) 0.25— 1.7 (2.0)
Manganez (Mn) 0.50 —1.00"
Silisyum (Si) 0.20-—0s8g..
Fosfor (P) 0.05 en ¢ok
| Kiikiirt (8 0.06 en c¢ok
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.. viilebilme, kaynak edilme ve kesilme &zelligini azaltir.-

- 2 — ALASIMLY DOKME CELIKLER
Alagiml: dbkme celikler, alagimh celik malzemeden dokiilmils celike
lerdir, :

Alagimh celikler, bilesiminde sade .karbonlu celiklerde (alasmsiz
celikler) belirtilen oranlar: asan ve dzel maksatla icerisinde diger alagim
elementlerinden bir veya birden ¢oBu. bulunan celiklerdir, Alagiml celik-
ler, bilesimindeki alagim elementlerinin toplamina gore agagndaki gibidir,

A. Az alasimh dokme ;"eh'kler.

Bilesimindeki alagim elementlerinin toplami . % 5°i (haz kay-
naklarda % 8'i) gegmeyen gelikler, - o

B. Yiksek alagimh dokme celikler

Bilesimindeki alagim eIemehtlerinix_l toplami % 5'i (baz kaynaklarda
% 8'1) gegen celikler, ‘

9.6 — DOKME CELIKLERIN BILESIMINDE BULUNAN ELEMENT-
LER:
. Dokme celiklerin bilesiminde, karbon, silisyum, mangahez, fosfor ve

kiikiirt bulunur. Esasen bu elementler, biitiin . ddkme demir ¢egitlerinde

bulunmaktadir, Béliim 7 de genis olarak ve Bblim 8 de esmer dikme de-
mire olan etkileri bakimmdan tamtilmig olan by elementler, burada d5k-
me celiklere olan etkileri bakimindan aciklanmastir,

1 — EARBON:

- Dokme geliklerin Ozelliklerine en cok karbon etki eder., Karbon dpk-
-me gelifin sertligini ve ¢cekmesini artinr, Buna kargihk esnekligini, dé-

’

2 — SILISYUM :

Silisyum, diger elementler gibi demir filizlerinden veya ocak astarla-
rindan (tugla v.b, drgif gerecler) bilegsime kangir, Silisyum, d6kme éelik-
lerin hilesiminde meydana gelen gaz bosluklarin onler ve dékme celikle-
rin mekanik dayammi ile Ozglil agirhiging artirtr. Ayrica esnekligini azal-
tir fakat cekme dayamm ile akma smirini arttirir, Bilesiminde % 14 si-
lisyum bulunan gelikler, kimyasal etkilere dayamkh olurlar. Ancak silig-

Y yumu fazla olan celikler dbviilemezler, —
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8 — MANGANEKZ :

.....

Manganez, kiikiirt jle birlegerek mangansiiltiir (Mn S) halinde oly-
sur ve curufa karigmr. Biylace kiikiirtiin, demirle birlesmesini 6nler. Kii-
kiirt, demirle birleginte alasim sert ve kirlgan olur. Diger yandan manga-
nezin fazlasy, karbonla birlegir ve mangan - karbiir (Mn,C) olusur. By

" da geliin sertligini ve dayammxm ‘artirly fakat Plastiklifini azaltir, An-

cak bu, bilesimdeki karbon miktarina baglidip,

Manganez, ayrica dsvme ve .kay_nak' Yapma &zellifine olumin vbnde
etki eder.. Manganezin yiiksek karbonlu celiklerdeki etkisi, az karbonlu

. celiklere gére daha fazladir, Manganez s verme derinliZini artirir ve

Forozyona etkisini gelistirir,

4 — FOSFOR :

Bilesiminde en gok 9 0,030~0,050 arasmda bulunur. Genel. olara

fosfor, celiklerde zararh bir element olarak témmr. Clunki, mikro ¥yapi- -

nin bitylimesine ve ddkme geligin'lnrﬂgan olmasina sebeb olur.

5 — RUEURT :

Bu da fosfor gibi bilesimde bulunmag istenmiyen bir elementtir. Ge-
nel olarak bilegimde en. gok % 0,025—0,050 arasmdadir, 'A‘Iasumn kirl-

gan olmasma sebeb oldugu igin, bilesimdeki biitiin kiikiirtiin, manganez ,

ile birlesmesi istenir.

9.7 — DUKME QELIKLERIN YAPI BILESENLERi (Mikro Yapss) :

Dékme gelikler ferjrit, perlit; sementit, austenit (ostenit) gibi yap1 bi-
legenlerine sahiptir, Bunlar, Béliim 7 de “Dkme Demirlerin Yapr Bile-

_senler?” konusunda tamtilmig, ayrica Sekil 7.14 de verilen Demir - Kar-
"bon Denge Diyagraminda da belirtilmistir. By nedenie gerekii agiklama-

lar burada tekrar Veri=i1némi§tir. Yalmz, dékme celiklerin yap1 bilegenleri

topluca Sekil 9.1 de giiriihnektedir. Bu yapxlar'igindeldiikme gelikigar igin -

en dnemlisi austenit yaprir, Bu yapiin dnemj daha cqk 1811 islem (tavia-
ma, gerginliklerin giderilmesi, sertlestirme v.b. gibi) yontindendir, Bunun-
la ilgili gerekli agiklamalar 151 islem konusunda verilmistir.
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9.8 — DOKME CELIKLERDE KALIP UYGULAMASI

Dokme gelik veya. gelik dokiim icin kullamlan kalip ve maga kumlari,
difer maden ve alagimlar i¢cin kullanmilan kumlardan pek farklh degildir,

Bunun igin, kalip ve maca kumlarinda . aranan dzellikler, celik ddkiimie- .

rin kalip ve maca kumlar icinde gecerlidir, Esasen, kalip ve maea  kum-
lar ile kahp ve kaliplama hakkinda gerekli actklamailar, “Genel Dékiim-
cliliik Bilgisi cilt-1” de verilmistir. Yalmz celik dokiimiin 6z-el-ligi~ nade-
niyle, asagida bazi agiklamalar yeniden verilmigtir,

‘Celik dokiimiin, difer maden ve alagimiara gére Gzellikleri farkhdir,
Bunun‘igin degisik maden Ve alagmmlarda kullanilan kaliplar, celik dkiim-
lerinda kullamlamazlar, Calik ddkiimlerin kaliplarinda kuillamlan yapay
(sentetik) kalp kumu terkibi Tablo 9.4 da verilmigtir. Celik dékiimlerin
dbkilebilecegi kum. kaliplar, sunlardir: Kurutulmadan dokiilen ‘kahplar',
kurutulduktan sonra dokiilen kaliplar, yiizeyleri zi;'konyum ve grafit ile

boyanip, alkolle yakilarak kurutulan kaliplar, macali kum kaliplar ve

¢imentolu kum kaliplardir. Bu Kkaliplar, diger dokimlerin kaliplarindan

cok, celik dokiimlerin kaliplari olarak yapihrlar, Cimnki, celik dokiimler,

fcin kullamlacak kahplar yiiksek sicaklia ve basinca dayanmalidir. Cslik
- dokiimler ayrica, baglayier maddesi seramik, etilsilikat (ethyl-silicate)
tozu ve silis tozu olan sulu cimentolu olarak hazirlanmg  “Investment”
kaliplarmma dskiilebilir. Clnki bu gerecler ile hazirlanan kahplar viiksek
sicakhklara dayamkhdirlar, Bu arada celik dokiimler, ergimis celige kar-
bon karismamas: icin gerekli Snlemleri almmg grafit kahplara da dokiile-

bilirler. En jyisi seramik olanlarichr, \

Tablo 9.4 Celik dokiimlerin kalhp komu terkibi

. Cinsi -~ % Miktarx
Silis (tane irfligi 0.27 mm.) 90,5 — 925
Bentonit . 4,0 — 4,5
Organik baglayicilar 0,5 — 1,0
Su ' 30— 4,0

Celik dékiimlerin kalp kumlari, diger kalip kumlarinda aranan 6zel-
likleri tagimakila beraber, agagida belirtilen tzellikleri ile diger kalp kum-
Jarindan ayriliriar. :
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1. Celik kahp kumu yiiksek sicalliga dayanmalidr.,.

Ergimis celik yiiksek sicakhifa sahip oldugu icin kum bu smakhéa,
dayanmahdir. Kum taneleri birbirleriyle kaynamamali ve bozulmamal-
dir. Ergimis maden ile direkt temasta olan kum taneleri jle olmayan ki-

simlardaki taneler arasinda sicaklk farklar vardm. Bu farkhliklar ne-

deniyle kum taneleri arasmda baglayicilik gérevi yapan katk: maddesi
oldukea $nem kazanir. Genel olarak celik kahp kumlarmda baglayier mad-
de olarak Bentonit kullanilir. Kalip kumunun yitksek sicaklbiga dayanabil-
me Ozellifl diginda, aldig sekli de uzun zaman korumalidir, Cok yiiksek
sicakhlklar kalp kumunun fizikse] ve ‘kimyasal bagmm etkileyeceginden;
eski kum icine zaman zaman. yeni kum katilmasi gerekir. Aksi halde ye-
nilenmeyen kum gittikce 6zelliklerini kaybeder ve dkiim hatalar cogalir..

2. Ka.hp kumunun gaz gegirgenligi fazla ve rutubeti oz olmalhdir.

Kalip kumunun gaz gegirgenligi, rutubet ile yakim iliskilidir. Fazla.
rutubet, yliksek sicakliktaki maden ile temas edince buhar haline geger.
Bu kalp digina atilmazsa kalip ic boslugunda, ergimis maden icinde kalir.
Bu nedenle kahipta uygun yeriere gkicilar-acilmandir, Celik dékiim Kum-
larinin gaz gecirgenligl, diger maden ve alagimlarin kumlarmdan daha
fazla olmaidir. Buna bagh olarak da rutubet miktan azaltilmaldir. Or-
negin celik kalip kumlarinin rutubeti % 3-4 arasinda olmalidir, Madenin
fazla cekmesinden- dolayr kalibin uygun kisimlarina konulan besleyiciler
de birer cikicr gibi gbrev griirler ve gazlarin kahp digina cikmasma yar-
dim ederler. ’ ' '

Celik doklimlerde, f)'aglay101 mé-ddesi az olan yapay (sentetik) kumlar-
kullamuldig1 taktirde; kabuklanma, gekil bozulmasi, ve yvizeysel kanal

‘siskintikleri gibi ddkiim hatalarina rastlante. Bu daha ziyade 1sman kalip

kumunun hacmen biiyiimesinden ileri galir. Kuma katilan bir miktar kat-
ki maddesi, hu gibi d6kiim hatalarmmn olmasim dnler,

Ergimig celigin, rutubetli kumdaki 8zelliklerini etkileyen bu 8zel du-
rumlar; degisik maden ve alagimlar icin kulladilan kum karigimlarinda
goriilenlerinden degigik &zellikler olusmasina yol acar. Rutubetli kumila,
hazirlanan kaliplarin gogunda, istenilen terkiplera gtre hazirlanan yilzey:
{model-astar) kumu ile dolgu (meydan) kumu kullgnihir, Ancak hazir-
lanacak kumlarda tane iriliklerine ve §zelliklerine gerekli dzen gbsteril~
melidir, )

25%




R e e

Daha ekonomik olmasi ve iretim kapasitesini artirmas: nedeniyle;
rutubetli kum kalplar, diZer kaliplara gbre daha elveriglidir. Ciinki, ha-

zirlanan kalplara biraz daha fazla 6zen gostermekle gelik parcalarn di- -

kiimlerinde kullamlabilirler. Yalmz hazirlanan kalibin daha saglam_ olma-
Sum veya ddkiim. parcalarda gaz bosluklar:mn (gbzenekler) olugmasim

Bnlemek gerekir. Bunun igin, ergimis- maden dékilmeden dnce kaliplar
kurutulurlar Kalplarin ylizeyleri priimiis 1dmbalar:, enfrariij ,arnpiilleri
veya sicak hava akimu ile kurutulabilecegi gibi, kaliplar 6zel arabalar {ize-
rinde kurutma firmlarinda kurutulurlar. Kurutma genellikle 250—300°C
civarinda olmaktadir: Yizey kurutmalh veya kurutulacak kaliplarin rutu-
betlem normalden biraz fazla olabilir.

Baz celik kalip kumilarinda, baglayiel madde olarak g¢imento kulla-

"mimaktadir. Fakat bu metot, heniiz yaygn. bir uygulama alam bulama-
magtir. Cimentolu kum kaliplar, genellikle biiyiik hacimdaki celik parga-
Jarin dokiimlerinde kullamilmaktachir, Investment kalplarindan da tole-
Tans smirlar dar olan ddkiim alasimlarinda veya dokiilecek parcalarin
degisik kesitlerde olmas: hallerlnde faydalamlmaktadir. Ozellikle duyar-
llign (hassas) fazla olan gaz tiirbini pervaneleri, dzel alasgimlar 1nveut-
ment kaliplarina dékiiliirler,

Celik dbkiunlerin dokiimiinde, kabuk -kahplar (Croning kahp]am),
bir dereceye kadar bagari ile kullamlmakta ise de; bu tip kaliplar dokiim
yizeylerinde hatalara sebeb olmaktadir. Bu hatalarda, kabuk kalplarda
gerekli yerlere celik veya dkme demirden yapilmug sogutucu parcalar
yerlestirilerek, dnlenmektedir.

Seramik - Kaliplardan da faydalanmak mumkundur Yalmz bu kahp—
lar daha cok ince kesﬂ:h dokiim pargalarda kullam]maktadlr i

3. Macalar

Magalar, celik dékiimlerin yiiksek sicakhifima dayanmaldir, Bu ara-
-da gaz gegirgenligi de difer maden ve alagimlar i¢in yapilan macalardan
-daha fazla olmalicir, Ciinki, ergimis celigin yiiksek sicaklig cok miktarda
gaz meydana getirmekte, bu gazin maca iginden gegerek kalp digina ‘cikk-
‘masl gerekmektedir. Aksi halde, ¢cok gazh parcalar dékiilmiis olur. Bu-
nun sonucu olarak hatal dokumler meydana gelir, Kabuk macalar, di-

£er macalarin meydana get1rd1g1 gaz sorunlarnmn c¢éziimlenmesine bir ye-

re kadar yardimer olmaktadir. Bunun igin celik ddkiimlerin magalar,
J0kme demir veya difger maden ve alagimlarin magcalarindan daha fazla
‘bir gaz gegirme oze]hgme sahip olmas: gereklr

S
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9.9 — DJKME CELIELERDE DOKOM HATAIARI
L Gozenelder ) T

Dokulen parcalarm yiizeylerinde gorililen kanal §ekhndek1 yatay sig-
kmhkler gekil bozulmalari, kabuklagma, kiiresel toplanmalar gibi hata-
lar diginda kalan diger bir hata da dékiimlerde meydana gelen gozenak-
lerdir. Bun.lara gaz boglukiar: da denilebilir,

Gozenekler, diizglin yuzeyh ‘ufak ve ddkiim yiizeyinin derinliklerine

- dogru dikine uzayan delikler halinde olurlar. Bu, hatanin meydana gelig

nedeni héniiz tartisma konusu olmakla beraber, madenin yiizey.nde veya
biraz altinda clugan bir reaksiyon sonucu meydana gelen Karbonmonok-
sit (CO) veya su (H,0) wyada bunlarn her ikisinin de olabzlecegl goriisi
agirhk kazanmaktadir,

Gdzenekler, rutubetli kalp kumlarina dokiilen celik ddkiimlerde da-

“ha c¢ok gbriilmektedir, Rutubetli kum ile kurufulmus kum kaliplar ara-

sindaki baghea fark, kalip kumlarindaki rutubet miktar olduguna gére;
celik d'dkijmim yapismdaki, h'i-drojen ve oksijen reaksiyonundan olugan su
(F1;0), bu hatamn meydana gelmesine sebep olmaktadir. Bunun icin er-
gimig geligin, dokiilmesinden 6nce aliiminyum ile islem gbrmesi ve icin-

deki oksijenin, alliminyumla birlesmesi saglamr. Boylece dokiim parca-

da oksijerr olusumunun, yani meydana gelecek gbzeneklerin Bnlenmesi sag-
lanmig olur. Bu durumda, oksijen, hidrojen yerine aliiminyumla reaksi-
yona girmis clmaktadir,

2. Dikillen pargahrm catlamas:

Bu hata daha c¢ok macadan oluga’blhr Soyleki; ergitilmig gehk yik-
sek sicakliklarda kalplara dokiiliir ve cok kisa bir zaman sonra da kati-
lagabilir, Bu gekilde hizla katilagma olmas: halinde maca, heniiz 1sinma-
mig olabilmektadir. Bu durumda macay: olusturan kum tanelerinin ve

“baglayicl katks maddesinin, birbirleriyle olan baglarnmn gevsemernesi gat— .

lamaya sebeb olur.

Dokiim catlaklhklarmn, yalmz celik dokiime has bir szellik olmaylp,
hemen her cgesit maden ve alasimlarda olusabilir. Fakat daha cok celik
dokiimlerde olabilmekiedir, Genel olarak catlamalarin hemen hepsi hig

-sliphesiz™ macalardan olmayabilir. Ancak magalar, kaliplara gore daha

saglam bir yapiya sahiptirler. Bunun icindir ki, macalarin kaliplara gire
bir 8l¢ii.olarak, hataya daha fazla sebep olduZu belirtilmektedir.
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Diger bir giriigte; catlamalar, kil gibi ince olup, goériilmeleri mikro
dalgalardan ve asitlerden faydalamlarak yapilan deneylerle saptanabilir,
Kil gibi cok ince haldeki bu c¢atlaklari, gézle gbrmek miimkiin degildir.
Dikiim parcada, dis ylizeylerine gére daha gec katilagan kisimlarn by
lunmasi, catlamayr dazha da artinr. “Sicak Noktalar” olarak tammla-
 han bu kisimlar, gevredeki’ madene gobre, siv1 halini bir miiddet daha de-
vam ettirdiZinden; cekme gerilmelerinin toplandig: birer odak noktas; ha-
lindedir, ' .

Bu arada su hususu da gbzden uzak tutmamak gerekmektedir, &p-
negin: bir maga icin hazirlanan kum karisimi bir uygulamada iyi bir is
meydana getirebildigi halde bir baska isde pekala hatal sonuglar mey-
dana getirebilmektedir. Gene bunun gibi, belli dzellikte ergitilmis calik
alagimi, bir ddkiim igleminde catlama yapmayabilirse de, bir baska dé-
kiim de catlamaya yol agabilir. Catlamalara neden olan sebeplerden bi-

risi de gelik ddkiimiin bilegiminde bulunan fosfor ve kiikiirt gibi element- -

- lerdir. Bunlarin belli miktarlardan daha fazld olmasi halinde dokiim par-
calarda catlamalarm artmasina yol agarlar. Bunun igin alagimin bile-
simi iyl ayarlanmall, bir nlem olarak aliiminyum ile deokside edilmeli ve
magalar ile kalip kumu kar1§irnlar1, bunlardan yapilan kalip ve maga si-
kiliklari normal olmalicr, .

3. FErgimis madenin kalp Kumuna givmesi ,
Celik dokiimiin, diger maden ve alagimlardan, 'aymla.n bir Idi,c:,rer Ozel-
ligi de dokiimiindedir. Celik dékiim, kahp veya magalarda bulunan en-

kiiglilx delikleri dahi doldurabilir. Bunun igin d6kiim parcalarin viizayle-

rinde bazen kum yapismalarl veya dart hatas sonucu siiriiklenen ku-
mun yerini ergimis maden doldurmak suretiyvle siskin kisimlar gorlil-
melktedir,

. Ergimig madenin, kuma girmesine sebep olan durumlar asagda be-
lirtildigi gibidip; ' -
a) Ergimis madenin Kkalip kumu fle temas halinde bulundugu siire
e k.adar uzun olursa, kuma girmesi ihtimali de o kadar fazla olmaktadir,
b) Madenin basmeinn artirdmast, madenin kuma girme egilimini
artirrr, : ' : .

¢) Yiiksek sicakhiklarda dokiilen madenlerin kuma girmesi daha fage
ladir.

d)} Kalip kumunun taneleri cok irt oldugu veya kahp kumu normal
karistimlmadig durumlarda, ergimis madsnin kuma girmesi artar,
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e) Kalip ve macalarin ylizeyleri uygun yizey ortiicli gereglerle (Or-
negin zirkonyum, silikatlar.ve grafit boyalan gibi) boyamnmadigr haller-
de ergimis madenin kuma girmesi fazlalagir,

f) Ergimis celifin bilesiminde fazla miktarda karbon bulunmas
hallerinde, girme olay1 olabilir. i :
© g) Kabnlig az olan kum kalplara fazla miktarda maden ddkiilmesi
girmeyi artirabilir, .

h) Kum iginde bulynan rutubet ve iyi dzellikte olmayan katki mad-
delerinin - kullanilmas: ergimis madenin, kuma girmesini artirir,

Yukarida agklannug olan sebeplerden daha baskaca olanlari da var-
dir gliphesiz. Bunun igin dnlemler alimr. Ornegin: kalip ve macalarin yi-
zeyleri gerekll 6rtil geragleri ile hoyanmir. Bu sekilde yiizeysel gbzeneckler
kapatithr ve ergimis celifin bu gdzeneklere girmesi 6nlenir.

4. Seroksitler

Celik dokiimlerin iist ylizeylerinde, normal olarak madenden ayri
maddeler birikebilir. Degigik silis, mangan, demir ve alilminyum oksit

bilesiklerinin disiik sicakliklarda ergiyen karismmlarmdan olugan bu biri-

kintilere Seroksitler denilir, Seroksitler, kum taneleri ile birlegsersk cam
gibi bir kat1 halini alirlar. Seroksitler, dokiim sekli, pota astarlarimm bi-

legimi, yolluk ve gidiciler, kahp i¢ bostugunda bulunan hava, ergitilen

alagimin bilesimine bagli olarak olugurlar. -
916 — QELiK DOKUMLERIN KALIP VE MACA BOYALARI:

Celik dﬁkﬁmden vapilacak parcalarin temiz ve diizgin yiizeyli ol-
masl arzulanmr. Ancak bunlar engelleyen bazi sorunlar.vardir. Cel_;'k do-
kiimiin kalip ve macalarinda daha cok zirkonyumlu ve gr‘a.ﬁtli‘ boyalar
kullamlmaktadir, Kalp ve magalarin boyanmasi agafidaki faydalar:
saglar:

=

Sivi madenin kahp yﬁieyi_nde rahat akigiu saglar,
Kalip kumunun siiriiklenmesini (erozyonunu) snler,
Yiizeyde kabuklagmay: énier, _ '
Dgkiilen parcaya diizgiin bir gdriiniis saglar,
Dé&killen parcamn temiz yizeyli olmasim saglar,’
Dokiilen parcanmn kolay temizlenmesini saglar,

Yukarida agiklamanlardan bagka daha pek ¢ok faydal: yonii olan ka-
hp ve-magalarin boyalarindan baz terkipler Tablo 9.5 de verilmistir,
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Tablo 9.5 Celik dikiim kalip ve magalarinda kullamlan boya terkipleri ’

Dokiim Cinsi. Su miktary Isiya dayamikhi gervee | Difer katlka maddeleri
| Celik Dokiim |- 100 Lt. 70 kg. Silika Tozu 5 kg, Bentonit .
Celik Dilkim Yeterli su |- 100 kg Manyezit 20 ks. Bentonit

20 ks. Hububat bap,
% 0,15 Sodyumbenzol

Celik Dékiim 12 —15 Lt | 5 kg. Silika Tozu .| 1 kg. Bentonit
. : 2,5 kg. Suda eriyen’
recine

911 — QELiK DOKUMLERIN AKICILIGE :

Ergitilmig celik doktimlerin akiethg, spiral ile olgulur Kullamiian
spiral- Sekll 8.8 de Esmer Dokme Deamirin Akicihk Denevyinde kullanilan
Spiralin benzeridir. Celik dokiimiin ddkiilme sicakhigl ile bilegimi, spiral
uzunluguna etkileri fazladir. Bilhassa bilesimde bulunan karbon, silisyum,
mmanganez, kiikiirt ile’ deoksidasyon maddeleri (alummyum, ferro - silis-
yum v.b), spiralin uzun veya kisa olmasma etki ederler. Bunlar vamnda,

kalibin yapildigl gerec ile ergitmede uygulanan 1§1em1er celik dokumun
aklcmgma. etki eden faktdrlerdir.

Celik dokiimiin akicihifmn iyi olmas;l, kahpta en ince kesitlere kadar
yirlimesi bakmmndan gok Snemlidit, Bunun igin ala;imim hazirlanmasina,
kahbm hazirlanmasmda gerekli yéntemieri uygulamaya ve ergitmede uy-

-.gulanan iglemlere baghdir,

912 — DOKME CELIGIN ERGITIMi VE ERGiTME OCAKLARI :
TS 1111% gore; Celik ergitme islemi, siv1 veya katt hamdemir (pik)

- veya dokiim malzemenin, demir veya gelik hurdasimn, yahut bunlayn ka-
risiminin yeniden ergitilerek, istenilen ozellikte bir celik yapmm Jslemldlr,

dlye tanmlamir,

Bugiin celik, bir ¢ok arae ve gerecin yapiminda kullamlmaktadxr.
Bu nedenle geligin bilyilk miktarda (ton olarak) {iretimi gerekmektedir.

Celik uretlmmlde kullamlan bir ¢ok metot ve her m@todun farkl -zellik-

leri vardir,
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I—Iamdem1r (pik) blleslmlnde normal olarak % 4—4,5 kadar karbon
bulunmaktadir. Celiklerdeki karbon miktar1 en ¢ok % 1,7 veya % 2 ka-
dardir. Ancak iiretiminde bu miktarda karbona hig bir zaman z\ﬁ-unlu ol-
madikea cikimaz, Hatta bilesimindeki karbonu % 0,60—0,80 olan celik-
lere, yiiksek karbonlu gelikler denildigi konunun baginda belirtilmigti. Bu-
nun yamnda hamdemirin bilesiminde, karbondan bagka degisik ve yitksek
miktarlarda silisyum, manganez, fosfor ve kukurt g1b1 elementlerde bu-
lunmaktadir,

, Hamdemirden gel_i;k iiretmek icin karbonun ve diger elementlerin, ce-
ligin bilesimindeki miktarlara kadar indirilmesi gerekmektedir, Bunun
icin gelik {iretim} gercekte bir aritma iglemidir.

Celik iiretiminde kullamlan hamdemxrm bﬂesjmme ve yapilmak is-

" tenilen celigin 6zelliklerine gdre;

1. Asitik metot .
2. Bazik metot

olmak {izere iki metot uygulamr, Bu metotlar ile elde edilen ¢eliklere de,
. 1. Asit celik (A) |
Asit astarh ergitme ocaklarinda ve asit curufla elde edilen gehkler,
2. Bazik celik (B)
Bazik astarh ergltme ocaklarmda ve bazik curufla elde edllen gellk-

" lere denir,

Asit ve bazik metotla karbon, silisyum ve manganez Kolaylikla azal-
tihirlar. Bu metotlardan; hamdemirin bilegimindeki fosfor ve kitklirt mik-
tarlar1 az, buna kargihik silisynm miktar: fazla oldugu zaman- ASIT ME-
TOT uygulamr, Bilegimdeki fosfor ve kitkiirt miktarlari az olmaldir, giin-
ki bunlarm asit métot ile azaltmak miimkiin degildir. Bilegimdeki fosfor
ve kilkilrt bazik metot ile azaltilir. Bazik metotta ocofa atilan kireg ile
bazik bir curuf yapilir, Bu curuf aritma isleminde, fosfor ve kiikiirt ile
bilegikler meydana getirerek bu ele-mentlem icine alir, Boylece bilegsimden
uzaklagtiribiriar,

Ergitmede kullanmlacak dékiim ocakl-arl,. curuflarm kimyasal bilegimi-
ne gdre uygun bilesimdeki.siya dayvamkl gerecler (refrakter) ile astar-
lanmasi (Oritlmesi) gerekir. Ornegin: Ergitme ocaZmi, - asit metot-
la calisildiginda asitik 1s1ya dayamkl gereclerle, bazik metotla cahisndigin-
da bazik 1s1ya dayamkh gereclerle astarlamak gerekir. Altsi halde curuf,

. qcak astar ile birleserek astarm cabuk yzpranmamna ve aginarak bozul-

masina sebep olur,
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Celik iretiminde kullamlan hamdemirin, gelige diniigtiirillebilmesi icir
genel olarak oksitleme ytntemi uygulanir. Bu yontemde, havanm oksije-~
ni veya oOzel olarak hazirlanmis saf oksijen kullamlir. Oksijen sicak hal-
deki madenin bilegimindeki kiikiirt harig, diger elementler ile birlesir.- Bu
arada demir de bir miktar oksitlenir. Bilegimideki kiikiirtiin giderilmesi
ancak bazik bir curuf olusturulmasi ve yiiksek sicaklikta miimkiin olur,
Bu olay ile meydana gelen oksitler, gaz halinde banyodan uzaklasir ve
bacaya gider. Diger yandan sivi halde olanlar; ise, ocaga katilan madde-
ler ile birlegir ve curufu olustururlar.

Aritma sonunda geligin icinde kalan deﬁi»iroksitin rediiklenmesi ge-

" rekir. Bunun igin ergimis celige, aliminyum, ferro - silisyum v.b. gibi

deoksidasyon maddelerinin katilmasy gerekir. Bu maddeler geneliikle. ce~
ligin, potaya alnmasinda veya kaliplara dgkiilmesi anmda katilwlar.

Celiklerin ergitme sekilleri ile bunlarm tarifleri ve tamitma sembol-
leri asagidaki gibidir. ' :
D — Oksijen Konverter Celikleri
Ozel metotlarla konverter igine oksijen pliskiirtilerek iiretilen
celiklerdir,
M.— Siemens - Martin Celikleri
' Siemens - Martin ocaklarmda {iretilen geliklerdir.
E — Elektrik Ark Ocofi Celikleri |
Elektrik ark ocaklarinda Uretilen geliklerdir,
I — Endiiksiyon Elektrik Ocagi Celiklert
Endiiksiyon Elektrik ocaklarnda iiretilen celiklerdir.
Buraya kadar ¢elifin nasil ve hangi' metotlarla firetildigi kisaca églk~
lanmigtir. Ancak celiklerin -ergitme ytntemleri ile beraber kuMamilan er-

gitme ocaklarmm neler oldugu ve nasil calistiklarinm agiklanmasi Bolim.
J’deki “Dokiim -QOcaklarl” konusunda verilmistir. - :

I

9.13 — CELIK DOKUME KATILAN MADDELER VE ETKILERI ;
Celik doklmlerin bir cok dzeMiklerini degistirmek ve gelistirmek icin

¢esitli maddeler katihir. Bu maddeler ve celik ddkiimim mikro yapisina

etkilerl asagida agiklandigi gibidir, .
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1 — SILISYUM :

Silisyum, oksijen alic1 bir temizleyicidir. SHisyum, manganez 3ibi ge-
liklerin bilesiminde bulunabilir veya sonradan katilabilir. Celikte "% 0,3% -

" kadar silisyum bulunmasit mekanik Ozellikler lizerinde fazla etkisi olma-

makla beraber, deoksidasyonu saglar ve tam deokside edilmis celik {iveti-
mini kolaylagtirir. Fakat bu miktar artarsa celigin dayanim: ile sertleg-
me derinligi artar. Buna kargihk darbelere dayammi azahr. Bunun icin

bir ¢ok celiklerin, silisyum miktarlar1 9% 0,35%n iizerine cikmaz,

Silisjmni, démirde cok erir ve katr eriyik meydana getirir: Kai'bon,
bu eriyikte sementitten ¢ok grafitik sekilde cokme egilimi gosterir, Si-
lisyum, paslanmaz géliklere % 2 kadar, nikel - krom - wolfram (tungsten)

valf celifinde ise % 1—2,5 arasinda bulunur.

2 — MANGANEZ :

Manganez, karbiir yapictdir ve geliklerde oksijen alic: olarak kulla-
milir. Ancak bu dzelligi, silisyumdan daha azdir, Celiklerdeki manganez
miktarn % 10’un iizerine gkt zaman faz degismeleri azalir. Bilesiminde
% 1-1,4 karbon ve % 10—14 manganez bulunan, manganezli gelikler
¢ok kullamhr. Bu celiklere 1000 °C de su verildiginde, “yiiksek manganez
miktar: normal sertlegme degigimini durdurur ve geligin yapisi oda sicak-
hginda austenitik (ostenitik) olarak kalir, Bu yapidaki celigin cekme da-

- yamm yiiksek, dayamkhg ¢ok fazladir. Asinmasi ¢ok az oldugu icin ka-

ya kirelar:, kirma silindirleri, demiryolu parcalari v.b. gibi gok yiiksek
dayamm istenen parcalarin yapmmnda ladlambr,

-Otomobil krank milleri ile piston kolu gibi yiiksek cekme ve darbe
dayamm gerektiren parcalarm yapiminda % 0,35 karbon; % 1,5 manga-

nez, % 0,35 molibden kullamlr.

8 — ALUMINYUM :

Aliiminyum, celikte oksijen alier olarak cok kullamilir, Demircksidin
oksijeni ile birlegérek aliimina meydana gelir, Alliminyum, S1V1-madeln-
deki erimis olan gazlar alarak-gelik dbkiimlerde meydana gelen karmea
v.b. gibi hatalar1 dnler. .

Alii-minyumlé deoksidasyon isleminin, celikteki yabana siilfitlerin tip
ve dagimasi iizerindeki etkisi coktiur. Bu amacla % 0,5%e kadar aliimin-
yum kullanmiir,
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Celiklere, aliminyum katilmasi yapintn kiiclik taneli olmasini sag-
lar, Burun sonucu olarak da normal karbonlu celiklerin gekme ve darbe
dayanimmlarl yiksek olur. :

\ .

4 — BAKIR:

DBalar, bir ¢ok az alasimli yiiksek dayanimli yap: ¢eliklerinde kulla~
nlir. Bu geliklerin korozyona dayammlarmn artirre, Celife az miktarda
balir kaulmas), atmosforik korozyon tesirlerini en aza indirir. Bu’ amac-

la gelige % 0,15—0,25 bakir katilir. Bakir ayrea -geligin siilflirik aside .

kargt da dayanmimini artimr. Bakir, demir ile birlesmez ve karbiirlegtirici
degildir, .

5 — NIKEL:

Nikel, geligin dayanmmim artirr. Celikte, 6zellikle krom ile birlikte
bulundugu zaman, sertlifin derinliklere inmesini saglar. Krom - nikelli ge-
likler paslanmaz; korozyona (paslanma) ve 1stya dayamkhdrr. Baz az

karbonlu ¢eliklere dayanmm ve sertligi artirmak icin % 5e kadar nikel -

katilabilir, % 5'den fazla nikelli gelikler, martenzit vapi meydana getir-
digi icin alagim kirllgan -(gevrek) olur. Bilegiminde % 15—20 nike! bulu-
nan ¢eliklerin yapis1 tamamen martenzitiktir. Bu gibi celiklerin . sertligi
300 Brinele kadar cikar, Nikel miktar1 daha fazla olursa, yapida austenit
goriiliir ve geligin sertligi azalr. ' ‘ ‘

Bilegimlerinde alagim elemani olarak valmz nikel bulunan celikler,
¢ok kullamlmakla beraber fiziksel §zelliklerin arttirilmas: icin az miktarda
krom ve molibden katilmastm gereltirir, ‘Boyle celikler, yiilksek aginma ve
darbe dayanmim: gerektiren parcalarmn yapilmasmda kullambhr,

6 — KROM

L
]

Krom, celigin dayanma zelligini artirir, fakat buna kargilik esnekli-
8ini azda olsa azaltir, Ayrica celifin sicaklhia dayarmim da artinr. Keroz-
yonu gnler, BiIhassa yiksek miktardaki krom, celigin paslanmaya ve asm-
maya kargl dayanunim artirir, : '

Kromlu paslanmaz celiklerde, krom miktar: arttikea, celigin kaynai
Yapilabilme &zelligi azalhr, Krom cok kullamlan bir alasim elemanidir. Ce-
liklere % 0,30’a. kadar krom kullamlabilir. Krom cok kuvvetli karblir ya-
p1a1 bir yapr elemamdir. Krom, yiiksek karbonlu celiklerde agmma daya-
mrmmi artirr, ‘
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Y — VANADYUM :

Vanadyum, celiklere gok az kullamldifinda bile alasimin sicaga da-
yanmmim artirlr, Vanadyum, bilhassa makina yap: celiklerinin kristal ya-
pillarimin ince olmasim saglamak we ‘mekaniksel &zelliklerini geligtirmek
icin katihr, o ' : :

Vanadyum genellikle, alasimh makina yap celiklerinde % 0,03—0,25
arasinda bulunur. Karbiir yapia bir katki elemamdir: Ayrica celigin 'gek-
me dayanummn artivir., Makina yapr celiklerinde krom ve wolfram ile bir-
likte kullamlir, ‘ : :

‘Vanadyum, makina yap1 ve sicak ig geliklerinde daha ¢ok krom, hava
celiklerinde wolframla birlikte kullamlr. :
8§ — MOLIBDEN :

Molibden, g:e]iéin ¢ekme dayammir ve 1siya dayam’khéml artirmr, Ay-
rica kaynak edilme Ozelligini de artirr. Yalmz bilegiminde fazla miktarda

- molibden bulunursa, geligin doviilebilmesini glclestirir. Molibden, daha

gok krom ile birlikte kullamlir ve etkisi wolframa benzer.

Celiklere krom ve nikel ile birlikte kullamldifinda, akma ve gekme
dayammlarim artirir. Molibden kuvvetli bir karbiirlestirici oldugundan
hava ve sicak is celiklerinde, kordzyona ve 1siya dayanimi istenen celikle-

.rin yapmuinda kullamhy,

Molibden genellikle % 0,5—1 arasinda, kullamhr. Bu miktar % 0,3
karbonlu celiklerde % 8'e kadar olabilir. Az ve yilksek alasimh celiklere
molibden katrmasi, bu geliklerin yitksel sicakhklardaki mekaniksel daya-
nimlarm artinr, - ‘ ' '

9 — WOLFRAM (Tungsten) : ]

Kuvvetli bir karblir yapreidir. Wolfram, celigin dayanmum artrir.

- Takim celiklerinde kesici agizlarin sertliginin, kullanma émriiniin artma-

st ve ytksek 1siya dayanmasim saglar. Bunun icin takim ve hava célikle-
rinde cok kulamilir, Wo]fraim, kaynak edilebilme &zelligini geligtirir, Wolf-
ramin baghca kullamldigr yer, yliksek hiz takim gelikleridir. Bu celikle-
rin en dnemli eleman: olan wolfram, yiiksek hiz ve derin pasclarda verim-
li bir kesme saglamak igin, celife gerekli ézellikleri verir. En cok kulla-

- milan yliksek hiz celiginde % 18 wolfram, % 4 krom, % 1 vanatyum ve

% 0,70 karbon bulunur.,
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10 — TITANYUM :

Titanyum, cok kuvvetli bir karbiic yapicidir, Ayrica temizleyici
bir elementtir; baghcalar1 oksijen ve azot olmak {izere diger yabanc mad-
delerle dengeli bilesikler kurar. Genellikle oksijen alic1 olarak az miktar-
larda kullanir ve celikerin bilesiminde % 0,25%¢ kadar bulunabilir.
Az kdrbonlu deckside edilmemis celikleri deokside etmek icin, potaya or~
ta veya yliksek karbonlu ferro-titanyum katihr. -

0.14 — $ZEYL CELIK DOKUMLER :

Belli 6zellikteki bir ¢elik alagmmindan vapilmis ara¢ ve geregcleri asit,
korozyon, sicak, sopuk gibi yerlerin hepsinde kullanmak mimkiin clamaz.
Celik ddkiimden belli amaclar icin Uretilen ara¢ ve gerecler, bulunduklary
ortamin tesirlerine dayanabilecek uygun Szellikleri tagimahdirlar. Bu ne-

x

- denle belli etkilerde dzelligini bozmadan kullanilabilecek ve dayanabilecek.

celik bilegimini yapmak gerekir. Agagida belli yerlerde dayamm giste-
ren ve istenilen dzallikleri tagiyan celik dokiimlerden &rnekler verilmigtir,
Genel olarak buniari “Ozel Celik Dékiimler” dive tanimlamak da miim-
kiindur, - ' ‘

1 — KOROZYONA DAYANIKLY (Pashimaz) CELIE DOKUMLER.

-Baz kaynakilar korozyonu, kimyasal ve elektrokimj/asal tesirlerle kat
bir cismin yizeyinden, ic kisumlarina dogru olusan tahribat olarak tamm-
lar. Buna ¢rnek olarak demir ve celiklerdeki paslanma gsterilebilir.

Bu madenlerdeki paslanma olay: oksijen ve rutubetin etkileridir. Hava--
daki oksijen demir ve hidrojenle birlegir ve demiroksit (FeO) bilegigini -

meydana getirir. Bu bilesik icin gerekli olan' demir miktar:, etkilenen de-
mir parcasinin yizeyinden alinir. Bu kimyasal .olay ne kadar uzun olur-
sa, o kadar ¢ok demir alimr ve olayin meydana getirdigi tahribat o de-
rece fazla olur. ‘

Biraz rutubetlenmis iki degisik madende derhal beklenilmeyen ve
hatta .arzu edilmeyen gayet ufak paslanma olaylari baglar. Bunlardan
korozyona dayamm: daha-az olan maden etkilenir ve zamanla bozularak
6zelligini kaybeder. Bu tesirlere ¢elifin dayammim artirmak icin belli mad-
deler Katiir, Bu maddelerin en cok kullamlam.ve nemlisi kromdur,

Krom, demire gére oksijen tarafindan daha cabuk etkilenir. Ciinki

~ oksijen, krom atomlar: ile birlegiv ve krom oksit olusur, Bu oksit, celigin =

biitlin ylizeyini zar gibi sarar. Boylece celik, oksijenin etkisinden korun-
mug oluf, Kromun bu gorevini yapabilmesi icin bilesimde en az % 12 krom.
olmasi -gerekir. ‘ ’
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Bilegiminde % 12 krom bulunduran bu tip celiklere paslanmaé celik
dokimler denilir. Bu gelik dSkiimler bithassa kimyasal etkilere karst ok
dayamkhdiriar,

Paslanmiaz gel-ik dﬁkiimlerin degigik kullanma alanlar: vardwr. Su tiir-

| binlerinin korozyon ve aginmasinin fazla olabilecek kisimiarmda, kimya

endiistrisinde asitlere dayamm istenen parcalarda, tip alaninda pek cok
arag've gereglerin yapuminda, ayrica; subaplar, pompa gbvdeleri ile dis-
liler ve daha bir ¢ok parcalarin yapmminda paslanmaz celik dékiimler kyl-
lantir, ‘ , )

’

Paslanmaz celik dékiimlerin' ergitilmesi ancak az miki‘:ard'a asitli en-
diiksiyon. ocaklarmda miimkiindiir. Daha biiyiik hacimlar icin yalmz ba- .
. zik ocaklart kullamilir. Krom - Nikelli celikler her zaman bazik astarli en-

-diiksiyon ocaklarinda ergitilir. '
Paslanmaz gelik dokiimler tic gruba ayrilrlar :
a. Ferritik - Karbiirli gelik déklimler (% 2'5-30_ krom, % 0,5—1

. karbon)

_b.  Perlitilk - Martenzitik celik dékiimler (% 13—17 krom, % 0,1—0,25
karbon)

c. Austenit - Krom - Nikel celik dékiimler (en az % 18 krom, % §

nikel ve en fazla % 0,1 karbon) ' '

% 14 kromlu ¢elik 'dijkiimijn cekme dayammi 60—110 kg/mm? ara-
sinda degigir. Akma s ise 40—80 kg/mm? dir.

2 * MANYETiK OLMAYAN CELIK DOKUMLER:

Manyetik olmayan celik dékiimlerin, diigiik elektrik- gecgirgenligi, da-
yammu ve cok iyi iglenme Ozelliklerinin olmas) gerekir. Ayrica, korozyo-
na da dayanabilmelidir. Bu celiklerde manganez ve nikel ‘Onecelikle belir-
tilecek elemanlardir. Yukarida belirtilen ozelliklerin olabilmesi icin, kar-
bon miktarimm iyi secilmesi, katilan alagim elementlerinden krom, molib-
den, vanatyumun alagimda bulunmasi gerekir, Manyetik olmayan belli
bagh celik dokiimler sunlardir: '

Cok manganezli celik dﬁ'k{imler, Krom - Nikel - Manganezli celik q&-
kiimler, Krom - Nikelli ¢elik dékiimler. Bunlardan krom - nikel - manga-
nezli gelik dokiimlerinin bilesiminde; % 8 krom, % 5 nikel, % 8 manganez
veya % 3 krom, % 8 nikel, % 8 manganez ve % 1 vanadyum bulunur.
Bu celik dokiimin iyi d8kiilme ve yeterli islenebilme ozelligi vardir, % 12
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manganezli, celik dokiimiinden ayrir Vanadyumlu alagim.
; el agm, 60 kg/mm?*ye

dayanir. Buna kargilik ddkme Szelligi bakimmdan vamade

dan daha kétiidiir. . ‘ vanadyumsuz alagim-

8 — SICAGA DAYANIKLI (ELIK DOKUMLER -

ot Sicaga dayanﬂc'h ge%ik dﬁkﬁmler,_gazlann bilhassa 600 °C den daha
C'Iaza s}xgakl;lici?rdakl oksitleyici etkilerine dayamkh bir alasimdir, Sicaga -
ayanikh celik dokiimler, belli. sicaklikta ve bellj so3 islemilerine da
1 ' A . I sogutma iglemierine da-
gana}?;le;a}glr ya;plcza coilmahdlr. Ayrica sicak durumda iyi bir dayanmm ve
anm: £ olu g ¢ an o
A, gturdugu «korozyona kargi dayammi da aranan ozellik-

den yapilan borular Ik sy o : ‘
ylriar, ‘ , ocaklarin ve ddkiim potaiarlnm 1s1t11mas1pda kulta-

. II{ukurtlu filizlerin tavlama firmlarndaki islemlerinde kullamlan krom-
. u gelik dbkiimden karistirierlar Ve 1zgara gubuklar: diger biitiin gerecler-
den daha ekonomiktir, ‘(;iment'o endiistrisi déner fOrmlarnda sxcakhgzg da--
ymkh gei'egle'r kullamilir, Petro] endiistrisinde ve petro - kimya 'firmnla-

‘ 1I:"m-(:la swaga daygmkh, savurma dokiimle yapilmis borular, diréekler ve
oru askilarm kuIIam];r. Krom - nikelli celik dokiimlerden Yapilmig 1zpa-

desi ve tablasi gene 5 : o 3ar s
Srnektir,. g e glcaga dayamkli gelik ddkiimden yapilan bir bagka

' Slcaé*a" dayamkh yiiksels. alagimh ¢elik ddkiim gesitlerinin kaﬂ)
mlkt%n, dévme gereclere gdre biraz fazladir, Karbonun Tazlahg diik"on
ozelligini artirr. Austenitik (ostenitik) krom .- nikel cesitlerinin s,zc&k'hufn-
dayammlarm artirr, ‘Bilesimlerine gbre bunlar iki simfa ayirabiliriz = .

oz R - | |

- gok elveriglidir,

L . '
/

a) Kromls Qelik Dikizmler :

Sahip olduklarn krom miktarina gdre 600—1200 °C arasinda oksidas-

yona dayamkldir. Fakat dayammlari azdir.

b) Krom - Nikelli Celik Dékiimler :
Bu austenitik celik dﬁkiimler, oksidasyona karsi iyi bir dayahlkhhk'

yaminda, artan nikel miktan ile sicak durumdaki dayaniro artar. Isil zor-
lamalarin yamnda, mekanik zorlamalarin da. bulundugu durumlar icin

"\. .

Nikelli celiklerin, kiikiirtli gazlarla temasta bulunmalar: uygun de-
gildir. Bilhassa gazlar, indirgeyici olarak etki yvapar ve kikiict bulunur-
sa cok kot durum yaratir, Diiglik sicakliklarda ergiyen nikel siilfitlerin
olusmasl, yapiyl cok bozar, (Nike_l- siilfitin ergime noktas1 787 °C ve
Otektik nikel - siilfitin ergime noktas1 644 ° dir.)

Sicaklhigim 900 °C ye kadar cikabildigi ve cok miktarda alkali bulun-
duran yakacaklarmn kullamldif durumlarda, takriben % 50 krom, % 50
nikel; ayni gekilde % 60 krom ve % 40 nikel tavsiye edilen degerlerdir,
Bu celik alagimlarl soguk durumda knlgandirlar, fakat 600 °Cnin iis-
tlinde iyl bir esneklik kazanirlar.

' Tablo 6da Krom- Nikelli celik alagimlarmm iist sicaklik sturlare
verilmistir, :

Tablo 6 XKrom -nikelli ¢elik alagimmlarmm sicakbga dayanmmlar

Alagimm cinsi Dayandifl sicakhk (°C)

% 50 Krom — % 50 Nilel 750 —850
% 60 Krom — % 40 Nikel 850 den fazla

“Yanma {riinlerindeki kiillerin etkisi daha az ise, daha yuksek sicak-
Iiklara “gikilabilir, Krom % 35 ve Nikel % 65 olan celik dgkiim alagimi
sopuk durumda, yukardaki iki alasundan dhha esnektir (siinek) Buna:
ragmen kiillerin korozyonuna dayamkh degildir. Ancak 750 °C ye kadar

Kullamlabilirier.
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" 4 — SOGUGA DAYANIKLI QELIK DOKUMLER :

Sopuga dayamkl celik ddkiimler, sifirm altinda (— 10 °C) den daha
asaf sicakhklarda dahi yeteri kadar cekme dayammm ve esneklik (stinek- . '

lik) gbsteren celik dokiimler icin sdylenehilir.

Soguga dayamkli celik dokiim, kutuplarda ¢ok diisiik soguklarda kul-
lamimakta olan tagitlarda, ayrica (— 70°C) dolaylarmdaki strotosfer
sicakliklarinda degisen durumlarda ugan ucaklarda kullanmilir, Bununla
-birlikte ana uygulama yeri, son yillarda cok Snemli. bir ekonomik alan
‘olarak gelismis olan endiistriyel sofutma teknigidir. '

" Celik elde etme metotlarindaki fazla oksijen sarfiyat, oksijene olan
ihtiyaci oldukea artirmugtir, Petro-kimya sanayiinde organik iirfinlerin
ayrnsmasi dondurulmakla yapilmaktadir, Bunlarn arasmda bilhassa plas-
tiklerin ana maddesini tegkil eden etilenin elde edilisi ve parcalamg: Onem-
lidir. Yiiksek soguk tekniginde yer gam !(metan) in sivilagtinlmasi, yeni
bir kullanma sahasi ortaya gikarmigtir. Bu sahada gelik dokim, esas ola-
rak soguga dayamkl donammmlarda kullanilr, :

SofuFa dayamkl beli bagh gelik dokiimler sunlardir:

‘a. Alagumsiz, ferritik - perlitik yamdaki celik dékiimler. Cekme da-
Yammlart 4560 kg/mm* ve kullanma sicakhigi (— 40 °C) ye kadar.

b. Islah editmis cebk dokiimler, (Krom - Molibden veya Nikel ala-
simli celik dkiimler) 65 kg/mm? ye kadar cekme dayammi kazandirihr,
‘Kullanma sicakhgn (— 120 °C) ye kadar,

C. ‘Austenitik celik ddkiimler. Ergiyik halde tavlanmig ve su verii—
mis, kuﬂamna sticakhfl (— 196 °C) ye kadardir.

5 — DUKME iSLAH CELIKLERI :

% 5 alamml, '“0—120kg/mm? cekine dayamral olan dékme celige,
_az alasimli ddkme islah celii denir. Yiiksek cekme dayanumi, yiiksek zor-
ilanma, biiylik yiklere kars1 islah celikleri kuMamlr, Bilegimindeki kar-
ibon oramt % 0,25—0,46 ‘arasinda degisir. Karbon miktar: fazla oldugu
i takdirde, kaynak anmda baz sorunlar dogar, Silisyum % 0,3—0,5, man-
‘ganez % 0,5—0,9 arasmda deSigir. Darbelere dayanabilmesi icin, fosfo
've Kiikiirt miktarlar1 miimkiim oldugu kadar az olmahdir. -

liiaslm elementleri olarak, molibden, krom -‘m\olibden-vanat_w;m ve-
ya krom - nikel - molibden kullamlir. Iyi'bir sertlestirme icin, alasim ele-
mentlerinin uygun ‘ve yeterli miktarlarda secilmesi gerekir. slah celikleri
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icin, en iyi ve ckonomik alasm elementi kromdur. Krom miktar1 yiiksel-
dikge, kritik sogume hizi ¢ok gabuk dilger. Krom miktar % 3,5‘{e kadar
uygundur. Islah iglemi 70 kg/mm? ye kadar olur. Az karbonlu iken, sud