


* Bu yontem dolu veya ici bos, uzun
parcalarin elde edilmesinde uygulanir. Sivi
madenin su ile sogutulan bir kokil kalip
icinden gecirilerek, kati hale donusmesini
saglayan islemdir. Surekli olarak akan
maden kokil kalibin bicimini alarak
katilasir. Bu sekilde « Surekli Dokum »
meydana gelmis olur.
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* Dokulen parcalarin bazilari, potaya alinan
sivi maden miktarina gore sinirlanir. Buna
« Yari Surekli Dokum » denir. Bazi
uygulamalarda, ozellikle hafif alasimlarda
sonsuz boylarda parcalarin dokumu
yapilir. Buda « Tam Devamli Dokum »

adini alir.
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» Surekli dokum yonteminde, prensipte
birbirinin ayni olan, farkl uygulamalara
gidilmistir. Katilasmanin gerceklestigi kalip
sabit konumlu oldugunda, yontem bu
kalibin durus sekli ve katilasan metalin
cekilis yonune bagli olarak ;

— Dusey surekli dokum
— Yatay surekli dokum
— EQik surekli dokum, adlarini almaktadir.
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« Surekli dokum icin son derece otomatik bir
iIslem ve dokum urunlerinde mumkun en lyi
kaliteyl saglamak amaciyla gelistirilen
yontemlerde, ozellikle kontrol altinda
tutulmasi gereken parametreler;

* 1) Dokum hizi, 2) Dokum sicakligi, 3)
Sogutma sartlari, 4) Metalin akisi, 5) Kalip
yaglanmasidir.
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« Surekli dokumde katilasma suresince sogutma
sartlarinin degismemesi, katilasma yuzeyinin
kalip icindeki konumu ve seklinin hep ayni
kalmasini saglar. Dolayisiyla dokum, tum
uzunlugu boyunca hep ayni geometrik sekle
sahip bir sivi — kati ara yuzeyi olusturarak
katilasir. Bu durum, dokulen ingot veya diger
urunlerde boylamasina ozelliklerin (tane boyutu,
segregasyon, gozeneklilik, mekanik ozellik vb.)
degismesini onler.



Surekli dokim usuld, ergimis metalin su ile
sogutulan, iki ucu acik bir kaliptan gecirilerek kati
hale donusturtlmesi metodudur Genellikle, sekilsiz
veya az sekilli uzun parcgalarin dokimu
yapilmaktadir. Daha ¢ok distk ergime sicakliktaki Mobsris EUEMEG
malzemelere ve bakir alagsimlarina tatbik edilir. E Ui

Sekil de dusey bir kalip ile, strekli dokim

Ladle

_—~Mold
vasitasiyla gubuk mamul imali goralmektedir. g —
Kalibin Ust ucundan ergimis metal dokulur, alt - Pool
ucundan cesitli cap ve profillerde gcubuk elde edilir. ; S
Cooling

Stran

Vertical



Surekli dokum sayesinde asagidaki ustunlukler saglanmaktadir:
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a) Duzgun olmayan tesekkuller ve bozulmalar
onlenmektedir.

b) Randiman %100'dur.

c) Ingotlara gore daha duizgiin bir yizey elde
edilmektedir.

d) Segregasyonlarin azalmasi sebebiyle, yuksek
kalitede malzeme elde edilmektedir.

e) Sogutma hizi kontrol edilerek, tane buyuklugu
ve yapinin ayarlanma imkani vardir.

f) islem ekonomiktir.
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Crystal Pulling
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« DoOkulecek metalin ergitilerek dokim
sicakligina ulastirmak icin ergitme
ocaklarindan veya firinlarindan
yararlanilir. Bu ocaklarda ayrica bilesim
ayarlama, katigkilarin giderilmesi, gaz
giderme ve asilama gibi ek islemler de
dokum isleminden hemen once
gerceklestirilir.
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* Ergitme islemlerinde karsilasilan en
onemli metalurjik problem metal
bilesimindeki degisimlerdir. Istenen
Ozelliklere sahip bir dokiim elde etmek i¢in
alasimin belirlenen bilesimde olmasi
gerekir. Ergitme asamasinda sivi metalin
bilesimi degisimlere ugrar.
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‘#L:Jé*r:gitme iIsleminde alagima glrenyabancT —
elementlerin baslica kaynaklari sunlardir.

1. Normal atmosfer: (O,, N,, H,O ve CO,)
normal atmosferden alasima girerler.



. Kullanilan gaz, sivi ve kati yakitlarin
yanma urunleri: CO, H,O, SO, ayrica
kati yakit kullanildiginda kul icindeki
fosfor, kukurt gibi elementler de sivi
metale zararli kaynaklar olabilirler



3. Refrakter Astar: Ergitme islemi
sirasindaki firinlarin refrakterleri Oksijen,

aluminyum, hidrojen, silisyum ile metalik
ve metalik olmayan enkluzyonlarin
kaynagini teskil ederler.



4. Sarjdan gelen yabanci elementler: hurda
malzemeler pasli, boyali, kumlu
olablilirler. Gaz giderme, karistirma veya
numune alma islemlerinde kullanilan
aletler pasli, yagli, boyali olabilirler.



ERGITME KADEMEERi

1. Ergitme:

bu asamada ergitme sirasinda
malzemenin kimyasal bilesiminde
degisiklik s6z konusu degildir. Ornegin,
aluminyum alasimlari, bronz, dokme
demir veya celigin potall veya
enduksiyon ocaklarinda ergitilmesi.



2. Empuritelerin giderilmesi: __

Bazi alasimlar icin ergime tamamlandiktan
sonra yapllacak is, dokum sicakligina asiri
Isitmaktan ibarettir. Ancak ¢cogu alasim
icin flakslama, curuf siyirma gibi
islemlerde istenmeyen metalik ve metalik
olmayan katiskilarin sistemden
uzaklastiriimasi gerekir.



3. Bilesim ayarlama :

Ocagin sicaklik ve atmosferine bagli
olarak bilesimde degisiklikler
sozkonusudur. (ornegin oksitleyici
atmosferde princte cinko kaybi, Kupol
ocaginda dokme demirdeki Si ve Mn’ In
azalarak C, S ve P’ un artmasi
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4. Ozelliklerin ayarlanmasi ve kontrol:

Ozelliklerin ayarlanmasi icin yapilan
deoksidasyon, gaz giderme, tane
kucultme ve asilama gibi islemler
etkinliklerini kaybetmemeleri icin
dokumden hemen once uygulanirlar.



ERGITME OCAKLARI

Metalin isitilarak eritilmesi icin eritme ocaklarindan
yararlanilir. Dokim teknolojisinde bu amacla degisik eritme
ocaklarindan yararlanilir:

Bir Dokiimhane icin en iyi ergitme ocaginin seciminde dikkate
alinmasi gereken kriterler sunlardir

e Dokulecek metal veya alasimlarin tirine ve miktarina,
kapasite ve calisma sicakligi bakimindan uygunluk.

e |lk yatirim ve isletme giderlerinde ekonomiklik
e Ozelliklerin kontrol imkanlari
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Metal dokum teknolojisinde yararlanilan
ergitme ocaklari temel olarak iki gruba

ayrilir

e Yakith Ocaklar
e Elektrikli Ocaklar



e Potali ocaklar

e Kupol ocaklari

e Alevli Ocaklar

e Elektrikli Ark Ocaklari

e Enduksiyon Ocaklari

e Elektrik Direng¢ Ocaklari

Bir dokiimhane icin en uygun eritme ocaginin veya ocaklarinin seciminde
dikkate alinmasi gereken baslica kriterler sunlardir:

1. Dokulecek metal veya metallerin tiri ve miktari,
2. ilk yatirnm ve isletme giderlerinde ekonomiklik,
3. Dokium parametrelerini kontrol imkanlari ve metalurjik temizlik.



e

Enerji Finn Tipi Firin [sinma sekli Baslica uygulama alanlan
YAKITLI Saft Kupol Ocag! Kok, Sarj yakit ile dogrudan Dokme demir ve celik (dubleks )
temasta, surekli ergitme
Potasiz Reverber Gaz, sivi yakit, kati yakit Demirdisi alagimlar, dokme demirler
Siemens-Martin Gaz, sivi yakit Celik
Rotary (Ddner Firinlar) Gaz, sivi yakit, kati yakit Demir dig1, dokme demir, temper ve dubleks
bekletme
Potali Pota Firini Gaz, sivi yakit, kati yakit Celik diginda diger alagimlar
ELEKTRI | Potasiz Direkt Ark Sarja Ark Celik, dokme demir
KLI indirekt Ark Sarj disinda Ark Demir dis1, 6zel dokme demirler
Potali Rezistans Firini Cubuk veya tel rezistanslar Celik, dokme demir, bakir alagimlari

Endiksiyon Cekirdeksiz (Ylksek Celik, Ni esasli
frekansli)
Endiksiyon Cekirdekli (Ylksek frekansli) | Dokme demirler, demirdisi alagimlar,

bekletme




POTALI OCAKLAR

._"'--..___h_'__-

 Metal ergitmede kullanilan en eski arag
potall ocaklardir. Bu ocaklarin sabit ve
devrilebllir tipleri vardir. Potali ocak ici ates
tuglasi ile orulmus bir celik iskelet ile acilip
kapanabilen bir kapaktan olusur. Ocagin
iIcinde metalden veya refrakter
malzemelerden (grafit, silisyum karblr
veya dokme demir) yapilmis bir pota
bulunur.



By V. Ryan

CYLINDRICAL
FURMACE

)

GAS INTAKE

By V.Ryan




e Kapasiteleri 15 kg ile 1000 kg arasinda
degisen potali ocaklarda, 1s1 kaynagi
olarak cogunlukla kati, gaz ve sivi
vakitlar veya elektrik enerjisinden
vararlanilir. Potali ocaklarda genellikle
aliminyum ve bakir alasimlari gibi dtusuk
sicaklikta eriyen demir disi metaller
eritilir.




Gas + Air —e—
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* Potali ocaklarin en
onemli dezavantaj
ergimis metalin
yanma gazlarindan
veya ortamda
bulunan nemden
olusan buhar ile
temasta olmasidir.



~ KUPOL OCAGI
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Kupol Ocagi

» Kupol ocagl, ic kismi Refrakter ile astarlanmis silindirik
celik sactan yapilmig basit yapili bir metal ergitme
ocagidir. Dik olarak calismaktadir. Ust kismindaki
yukleme kapisindan vezinler (Teknigine uygun olarak
tartilmis kok, kirectasi pik, dokme demir ve demir
hurdalar1) yuklenir. Govde kismindaki hava kusagi
ve hava deliklerinden basing¢li hava verilir. Hava ile
yanan kokun verdigi 1s1 metali eritir. Ergiyen metal
ocagin alt kisminda birikir. Ergiyen metal, metal alma
deligi yardimi ile alinarak tasima potalari yardimi ile
kaliplara dokulur.

 Endustride, cok daha gelismis modern ocaklarin
yapilmasina karsin kupol ocagi onemini korumaktadir.
Cunkau:




Ik yatirrm masraflari, endiiksiyon ve ark ocaklarina gore cok

dusuktar.
« Ergitme zamani kisa ve surekli sivi metal verir. Cupola furnace
« Kayiplari az sayilir.
3 g : : N~
« Is1 kaynagi olan kok komuru ucuz ve depolanip bekletilmesi
kolay bir yakacaktir. Chﬂrsmgd{‘
« Sivi metalin surekli alinmasi ile 35 ton ve daha uzeri tonajh | °
tek parca dokme demir parcalar duguk maliyetle dokulebilir. cocion.___ = | Syl
« Kupol ocaginin bu yararlari yaninda asagida belirtilen e
sakincalari da vardir: e
Working dogr § e e Tupre
Molten iron
» Yakacak ve metalin bir arada olmasi, elde edilen metalin I
www.substech.com

ozelliklerinde bazi degisiklikler meydana getirebilir. Bu
nedenle kimyasal bilesim degisebilir.

« Dokulebilme ozellikleri (metalin akiciligr) dusebilir.
« Istenilen 6zellikte kimyasal yapiyi elde etmek zordur.

 Bu ocakta sadece dokme demir ve dokme demirin gesitleri
(Lamel grafitli dokme demir, kiresel grafitli dokme demir,
beyaz dokme demir) elde edilebilmektedir.


http://www.substech.com/dokuwiki/lib/exe/detail.php?id=melting_furnaces&cache=cache&media=cupola_furnace.png�
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SICAK HAVALI KUPOL OCAGI

Into the future
with :

Cokeless Cupola
Furnaces —

both energy-saving
and environmeni-
CoNScious.

RN "
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Kupol ocagina uflenen havayi isitarak ocagin verimini artirmak
ve sivi metal sicakliginin yukseltiimesi dusunulerek sicak havali
kupol ocaklari gelistirilmistir. Sekil bakimindan fazla bir degisiklik
yoktur. Hava (Ufleme deliklerine gonderilen hava, bir 06n
Isiticidan (Rektparator) isitilarak ocaga verilir. Havanin isitilmasi iki
sekilde olur

a) On isiticilda dolasan hava, yardimci yakacak kullanilarak
Isitilir. Bu pahali bir yoldur.
b) Isitma islemi icin ocagin sicak baca gazlarindan yararlanilir.

Normal kupol ocaginda isi1 kayiplari %60 a kadar ¢ikabilmektedir.
Baca gazlarinin atik 1sisini geri kazanarak, ocak verimini ve
metal sicakligini onemli Olgude artirmayi saglar. Ocagin boyu
normal kupol ocagindan daha kisadir.

Sicak havali kupol ocaklarinin ergime bolgesi ve hava delikleri
surekli olarak su ile sogutulur. Bu sogutma ocak saci Uzerinden
su akitmakla saglanir. Butun ocak yuzeyini yalayarak akan su bir
depoya gelerek i1sisini kaybeder. Bu su tekrar dolasima verilir.




Sicak Havali Kupol Ocaklarinin Yararlari:

a) Ergitilen metal, normal ocaklarda ergitilen metale gore sicakligi 100-150
°C daha yuksek olur ve 1500 °C’ye kadar yukselebilir

b) Sicaklik yuksek oldugundan metal alma olugu veya potada ilaveler
yapmak mumkun olur. Boylece 6zel dokme demirlerin elde edilmesi
mumkudn olur.

c) Redukleyici ortam meydana geldiginden alinan karbon miktari artar.

d) Kukurt miktari az olur.

e) Daha kotu kalitede kok kullanilabilir.

f) %70- 80 civarinda c¢elik hurdasi ergitilebilir.

g) Kok sarfiyati daha az olur.

h) Isi kaybi az olur.



Sicak Havali Kupol Ocaklarinin Sakincalari:

a) Yuksek sicakliklarda kimyasal reaksiyonlar daha fazla olur. Dolayisi
ile metalin bilesimi degisebilir. Bunlarin gozlenmesi ve gerekli
ayarlamalarin yapilmasi gugclesir.

b) Ergitmede kullanilan kok komuranun ve kiregtasinin surekli ayni
kimyasal yapida olmasi istenir.

c) Ocagin hazirlanmasi, calistiriimasi ve gerekli Denetlemelerin
yapilabilmesi icin daha kalifiye elamanlara ihtiyac vardir.

d) Ik kurulus harcamalari daha yliksektir. Bu ocaklar biyik kuruluslar
icin ¢ok yararhdir. Ancak az dokum yapan ve kucuk parcalar doken
isletmeler icin pek yararl gortulmez.



ELEKTRIKLI OCAKLAR
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Elektrik enerjisinin dokum ocaklarinda kullaniimasi 19.
yuzyilin sonlarinda baslamis ve devamli gelismistir.
Gunumuzde, degisik alanlarda kullanilan ¢ok cesitli
elektrik ocaklari yapilmaktadir. Celiklerin ve oOzel
dokme demirlerin hazirlanmasinda ve cesitli
alasimlarin dokumunde kullanilirlar. Dogrudan
dogruya soguk metali ergqittikleri gibi sivi metalin
sicakligini arttirmak icin ikili (dubleks) calisma da
yaparlar. Baska ocaklarda, ornegin kupol ocaginda
ergitilen dokme demir, elektrik ocagina aktarilir.
Burada sicaklik ve bilesim kontrol edilir.



Yararlari

Elektrik ocaklarinin yararlari asagidaki gibi 6zetlenebilir:

A) Yuksek sicakliklar elde edilebilir (3000—3500-C),

B) Sicakliklar ayarlanabilir ve istenen sicakliklarda tutulabilir,

C) Calistirilmalari ve yonetimleri kolaydir,

D) Her cesit metal ve alasimlar icin degisik kapasitede elektrik ocaklari
yapilabilmektedir.

E) Aritma ve katim islemlerinin uygunlugu ile istenen bilesimde alasim elde
edilmesi kolaydir,

F) Yakacak ve gazlar bulunmadigi icin bilesim bozulmasi ve kayiplar cok azdir,
G) Kil, duman ve baca gazlarindan olusan kirlilikler bulunmamaktadir,

H) Kot ozellikteki gereclerden iyi 6zellikte celikler ve dokme demirler elde
edilebilmektedir.



Elektrik ark ocal
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« Demir celik Uretiminde alternatif bir
bagka sistemdir, sicak metal yerine
soguk metal kullanilir ki burada soguk
metal kaynagl olarak genelde hurda
malzemelerden faydalanilir.







Aralarinda belli aralik bulunan iki iletken ucun birinden
digerine elektrik akimi gecerken bir ark meydana gelir. Bu ark
sonucu Yyuksek 1s1 meydana gelir. Bu isidan vyararlanilarak
yapilan ocaklara ELEKTRIK ARK OCAKLARI denir. Arkin
meydana getirilmesinde elektrotlar kullanilir. Elektrotlar amorf
(sekilsiz) karbon veya grafitten 0zel yontemlerle uretilir.
Elektrotlarin Olguleri kullanildiklari yere gore belirlenir.

Electrodes

Electric - arc furnace

wiww.substech.com
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« Bu sirada bilesim ayarlanmasinin saglanmasi
icin bazi alasim elementi ilaveleri yapilir ve
metalin saflik derecesinin arttirilmasi igin
oksijende enjekte edilir. Metalin saflik
kontrolunden sonra eriyik metal potalar alinir.
elektrik ark ocagi kullanimi diger demir ve celik
uretim metotlarina gore cok daha ekonomik ve
hizhdir yaklasik 1,5 saatte 180 ton soguk
metal saf eriyik metale donusebilir.



Endirekt Ark Ocagi

Electrodes
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Roller

Rammed
hearth Metal Slag
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Enduksiyon Ocagi

~-.,__--L..,__h:__- ——

Elektrikle calisan ocaklarin en 6nemlisi enduksiyon ocaklaridir. Son yillarda dékim
sektorinde kaliteli celik imali icin diger ocaklarin yerini almistir. Bu
ocaklarin kullanilmasiyla celik maliyetleri dusmus, sicaklik ve bilesim
kontroli saglanmistir. Elektrodinamik banyo calkalanmasindan dolayi celik
niteliklerini de yukseltmistir. Hem Celik hem de demir disi metal ergitmesinde
basariyla kullanilmaktadir

Volfram-kobalt ve nikel-krom celiklerinin enduksiyon ocaklarinda kolayca
ergitilebilmesi ve krom, nikel, molibden, vanadyum gibi elementlerin celigin
ozellikleri Gzerine etkilerinin tespitinden sonra bu ocagin 6nemi daha da artmistir.

Enduksiyon ocaklarinin temiz, goreceli olarak sessiz ergitme Unitelerine
sahip olmalari da endiiksiyon ocaklarina egilimi artirmis ve kullanimi sayisal
acidan diger tium ocaklarin Gizerine ¢cikarmistir.




Calisma Prensibi
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e Bir iletken, icinden alternatif akim gectiginde civarinda
alternatif manyetik alan olusturur. Ayni sekilde iletken bir
malzeme alternatif manyetik alanin icine girdiginde Gzerinde
bir akim akisi olusur. Bu akim, distaki mevcut manyetik alani
yok edici yonde bir zit manyetik alan olusturur. Disaridaki
manyetik alan malzemenin icine ilerlerken bu zit manyetik
alani yok edici yonde bir zit manyetik alan olusturur.
Disaridaki manyetik alan malzemenin icine ilerlerken bu zit
manyetik alandan dolayi zayiflar Bu nedenle akimin biyuk
kismi ylizeye yakin olusur. Zit manyetik alanin siddeti frekansin
bir fonksiyonudur. Frekans arttikca yluzeyde olusan akim, zit
manyetik alan olusturmakta daha etkili olur.



e Pota ve sabit haznenin

etrafinda bulunan enduksiyon
bobini ve ocagin icerisindeki
metal, enduksiyon ocaginin
ergitme icin gerekli en temel
donanimini olusturmaktadir. Pota
disindaki enduksiyon
bobininden gecirilen alternatif
akim, sirekli yon degistiren
elektromanyetik degisken
alanlar meydana getirir.
Malzeme icerisinde olusan bu
enduktiv elektrik alanlari ise
malzemenin 6z direnci vasitasi ile
ISI enerjisine dondsur.

eoil —

Large Corelezs-Induction Furnace. We use
heswy-weall extruded copper for free-
standing strendgth and rigidity .



EndukS|yon Ocaglnm

Daha temiz ergitme

Kalite Ustunlugu e
Daha iyi gcevre kosullari p——
Daha yilksek verim i ik
Otomatik baslatma E :} *I'; < E
Hizli ergitme 3 EERASGE
Tabii karistirma ET\ ’Té

Dusuk refrakter asinmasi
Isletme sartlari acisindan Ustinlik
Enerji Tasarrufu



: Endijk3|yon Ocagl

 Bu firnlar
cekirdekli ve
cekirdeksiz
olmak tzere iki
gruba ayrilirlar




e Nuvesiz ocaklar cok genis kullanim alanina sahip
olmalari nedeniyle populerligini korumaktadir.
Cok cesitli alasimlarin hazirlanabilmesine uygun
olmalarindan isletme esnekligi saglamaktadirlar.
Hem demir bazli, hem de demir disi metal ve
alasimlarin ergitilmesine uygun olup ihtiyaca
gore, guinde vyalnizca birkac ergitme ve seri
imalat icin devamli ergitmeye elverisli yapidadirlar.

Nuvesiz ( Potali ) ocaklarin 3 ana tipi mevcuttur:
1. Sebeke frekansh ocaklar

2. Orta frekansl ocaklar
3. Yuksek frekansli ocaklar

Coreless induction furnace

v

Trunnion

Crucible

Coil

www.substech.com



http://www.substech.com/dokuwiki/lib/exe/detail.php?id=melting_furnaces&cache=cache&media=induction_furnace.png�

e Nuveli Knalll

Nuveli veya daha cok kullanilan diger bir dey
kanalli enduksiyon ocaklari son yillarda kullani
artmistir. Nuveli ocak enduktorleri demirin
ergitilmesinde % 95 elektriksel verimlilikte
calisabilmekte olup, bu deger nivesiz ocaklar
%20 kadar daha yuksektir. Kanalli ocaklar, ayr
blayUklikteki nlvesiz bir ocaga nazaran, ihtive
ettigi beher ton sivi metal basina isisal kayiplar
daha alt diizeyde tutan bir yapiya sahiptir. Bu iki
avantaj, ocakta sivi metal birakmak geregine
ragmen, belirli uygulamalar icin kanallh ocaklarin
secimine neden olmaktadir. Kanalli endiiksiyon
ocaklari yillardir bakir ve aliminyum alasimlari
endustrisinde standart bir techizat olarak
kullanilmaktadir. Bu tip ocaklarin dokme demir
dokimhanelerinde tercih edilmeleri son yillarda
olmustur. Bugin ise kullanimi hizla artmaktadir.
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Cekirdeksiz tip enduksiyon
ocaginda potanin etrafi su ile
sogutulan bakir borudan
yapilmis bir bobin ile cevrilidir




o (Cekirdekli veya kanalli tipte ise
sivi metal, primer sarginin
cekirdegi cevresinde bir kanal
olusturur. Genellikle hat
frekansinda calisan bu ocaklarin
gucleri daha dusuk, elektriksel
verimleri ise daha yuksektir.
Kanalli enduksiyon ocaklarinda
calismaya ilk baslarken kanali
dolduracak kadar bir sivi metalin
doldurulmasi gerekir. Bu tip
ocaklar genellikle eritme i¢in degil,
bekletme ve asiri 1sitma gibi
islerde tercih edilirler.




Vacuum Casting

" Endiiksiyon ocaklarinin bir
diger tiru de, eritmenin

vakum altinda yapildigi E E
vakum endiiksiyon s .
ocaklaridir. Bu ocaklarda - -
metal eriyiklerinin, | = ¢ 1 4
atmosfer ile temasi 6nlenir. P o
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e Biriletken, Gzerinden gecen elektrik akimina
direnc gosterir. Bu direncin etkisiyle 1si
meydana gelir. Diren¢ ve buna bagli olarak
olusan isi, iletkenin cinsine gore degisir. Direnc,
iletkenin boyu uzadikca artar, kesiti bluytdukce
azalir. iletkende olusan 1si, iletkenin cinsiyle
beraber, akimin siddetinin karesi ve etki
suresiyle dogru orantilidir.

Bu sekilde olusan isidan yararlanilan
ocaklara DIRENC OCAKLARI denir. Direnc
ocaklari genellikle dusik sicakliklarda ergiyen
alasimlarda kullanilir. Demir alasimlarinda
kullaniimalari sinirlidir. Bunlar, metal
direncli ve grafit direncli ocaklar seklinde
gruplanabilir. Bir potanin etrafina sarilan
direnc tellerinde meydana gelen 1si, potadaki
metali ergitebilir.
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e Direnc ocaklarinin uygulama alanlari
sinirh olup, genellikle erime sicaklig!
dusuk malzemeler icin tercih edilirler.
Direnc olarak tel veya icinden yuksek akim
gecirilen grafit ve silisyum karbur cubuklar
kullanilabillir.







Doner Ocaklar
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Elactric Arc Fumace
Proauces medben 5theel, Steal Refining Facility

Iron Ore

Qﬁ;‘% .
'

Coal Injection

Direct Reduclion BSIEs
Produces solid, .

Recyeled Steel

Basic Oxygen Furnace
Produces mollen sted.
—_—
-
Blast Fumace Pig Iron Casting

Produces motten pig iron from iron ore.



Blast Furnace

Iron ore

Exhaust gas

Layers of iron ore,
- / coke and limestone

Gas uptakes

9

/

/
Steel shell o
Refractory A=
lining M
Bustle pipe —
Tuyere — | > =

[IF ™ Hot blast air
Slag Molten iron

Coke ovens



Converter fumes
to cleaning plant
Fluses and
coolants

Water-cooled fume
collection hood

Mowvahle
seal

Water-cooled
lance

Taphole

Refractory
liming

Pouring
position of
converter

Molten metal

steel shell

KAYNAK: Prof. Dr. Ahmet Ozel, Dékiim Teknolojisi
dersi notlari, Sakarya Universitesi.


user
Typewritten text
KAYNAK: Prof. Dr. Ahmet Özel, Döküm Teknolojisi 
dersi notları, Sakarya Üniversitesi.


	13. hafta-1 sürekli döküm.pdf (p.1-21)
	13. hafta-2 Ergitme işlemi ve fırınlar.pdf (p.22-77)
	Ergitme İşlemi ve Fırınlar
	Slide Number 2
	Slide Number 3
	Ergitme işleminde alaşıma giren yabancı elementlerin başlıca kaynakları şunlardır.
	Slide Number 5
	Slide Number 6
	Slide Number 7
	ERGİTME KADEMELERİ
	Slide Number 9
	Slide Number 10
	Slide Number 11
	ERGİTME OCAKLARI
	Slide Number 13
	Slide Number 14
	Slide Number 15
	POTALI OCAKLAR
	Slide Number 17
	Slide Number 18
	Slide Number 19
	Slide Number 20
	Slide Number 21
	KUPOL OCAĞI
	Kupol Ocağı
	Slide Number 24
	Slide Number 25
	Slide Number 26
	Slide Number 27
	Slide Number 28
	Slide Number 29
	Slide Number 30
	Slide Number 31
	Elektrik ark ocağı 
	Slide Number 33
	Slide Number 34
	Slide Number 35
	Slide Number 36
	Endüksiyon Ocağı
	Çalışma Prensibi�
	Slide Number 39
	Endüksiyon Ocağının Üstünlükleri
	Endüksiyon Ocağı
	Nüvesiz  ocaklar
	Slide Number 43
	Slide Number 44
	Slide Number 45
	Slide Number 46
	Elektrikli Fırınlar�
	Slide Number 48
	Slide Number 49
	Slide Number 50
	Döner Ocaklar
	Slide Number 52
	Slide Number 53
	Slide Number 54
	Slide Number 55
	Slide Number 57


