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NIEIDISINNEVAVIEE:

e Uretilen dt')k'L'lm Bar larin ki IIamﬁswasde

kullanim sartlarinin/zorlugundan dolay| bu
zorluklara karsi k rygabll}'neg Icin ema eqle
P kaplanmaktadlr ; (

e Emaye r})sesmmsagllkll yurtyebilmesi icin
dokim arca yuzeylermuj temiz ve nominal




f/

~ e Parca yUzeerrinfn istenilen kriterlerde elde'\\\&/
edilebilmesi; Meto{ ve yolluktan baslatip
kumlamaya kadar devam eden proseslerde
/S saglanab\qmektedlr / \ J

/s

o YoIIuk sqsteml kaliplama teknigi, Boyama




-’/

~ e Son gunlerde su s?émfeﬂne kullanilan ve
|

malzemeleri kiiresel grafitli dokme.demir olan

vana govdeleri, bu govdelere ait klapeler ve
- pompa govdelerinde de emaye kaplamalar J
epokKsi boyalarm verini almaya basladl

Bilindigi Uzere emaye,uygulamalari gri dokme
demirden, iiretilenibanyo kiivetlerinde ve
mutfak arac Ve gersglerlnd* uzun suredir
uygulanmat -




R EVAYEINASTIENAPIRY

~ e Emaye islemi igi|)1 dncelikle dokiim pargalar'\\\&/
ylzey kumlama yontemleri ile ylzeydeki
putlin oksitlerden al‘ln(;|ll‘l|ll‘. =
/ o Kumlamastiresi, bilya/ve grit boyutlari
Darcanin yuzey formuna Ve yuzey alamna
gore degisikii




"

e Parca daha sonra U)/édléha ak emaye icin aTt\\y/
astar tabaka olacak sekilde elektrostatik
olarak boyanir. Bu yiizey daha sonra birkag
/T ~-*-.seferde\tamamlénacaIZ olan emayenin J
Jd . /
tutunacadi yuzey. olarak kullanilacaktir.

e Parca dahasenra birssenraki islem igin isitilir:




//

~ o Sicakliklar kesit I’<aI| ﬁéin\a\ve parca \g/

blytkligline géreénegismekle beral{
800/- 950 °C arasinda degismektedir.

/' e-Firin |g|nE|;e hOIT]O]EﬂlEétII‘me amaciyla
bekleme sure5| 2 - 4 saat arasmda




/

e Parca firinda ong%orulen surede tutulduktan L
sonra sogumaya b;faklllr Yuzey daha sonraki
tabakanin tutunabllmeél icin uygun\ |

/S - priizliliige geti rllmek/ icin kumlanir., J
Boylelikle son yuzeym elde edilmesi icin

uygulana
yuzey eld

yaklasi abaka icin uygun




"

e Zaman zaman emaye uygulamalarinda
ve cogunlukla da son agamasinda_
.~ Yuzeyae kaba/,ruklar% Veya emayenin.
pul gibi kalkmasi tiiriinden problemlere

rastlanir




Kabarciklanma Turu Emaye Problemi




Pullanma Turu Emaye Problemi




- e Dokiim yiizeyindeki fazla kirliliklerden.

LS

e Kumlamanin yetérsiz geldigi
y ylizeylerdeki oksit tabakalarindan.

o YUzeydéki segregasyonlarin varligindan.
e Isitma sirasinda kontrolsiiz atmosfer
kosullarindareksitiernidekim
ylzeyindekifpesitKkiara girip sonra
tekrar yuzeye cikmasindan,

I'




~ o Gri dokme del'{1ll’ arcalardan farkli

/

olmak uzere ozellikle kalin kesitlerin

- yuzeylerinde grafit c}lac‘jullmlnm homojen !’

‘olmamasi yilksek segregasyon ve grafit
patlamasi riskleri kiiresel grafitli dokme
demiri emayeuygulamalari icin zor bir
malzemeshaline getirmektedir.




/

‘80 mm) kesitlerde olmaktadir. Bu da bu

m—

e Klresel grafitli dokme demir parcalarda\

emaye uygulannﬁak istenen ylzeyler

genelde orta (10-3@ mm) ve kalin (30- !’

ylzeylerdeki soguma hizinin ve buna
bagli kire'sekliverdagiliminin daha iyi
kontrol gini ortaya




~ e Hatta dokiim gonréﬂ fina kontroll'.'lnde\\/
emaye kaplamayfa uygun gbzﬂkell -

SN ylzeylerde dahi kimi zaman emaye f
~ prosesi sirasinda sorun \
yasanabilmektedir:

e Alinmas enonlemleri 3 baslik
altinda inceleyenilinz /




N

"\\\__A A |

e Emayenin tutu’nr?ésmm gelleyecek

faktorlerden Dbiri olan ylzey ~—
- purtzldlagtnd kontl}ol etmek icin !’
‘kahplam% sirasinda kum — baglayic
oranlarinin,siki kontrolt gerekmektedir.




Emaye Yapilabilirlik

BAGLAYICI ORANLARININ ETKISI

0.85| 09 (095 1 1.05| 1.1 [115] 1.2

%Baglayici

rasyon




e Grafikte gerIcﬁUgﬂ/ tzere belirli bir

/

- dUsts gozlenmektedir. Bunun sebebi
Euran sistemlerinde bazi baglayicilarda

m—

N
orandan sonra eémaye yapilabilirlikte bir

I'

azot miktarlarinin yiuksek olmasi
sebebiyleyiizeyde emaye yapilabilirligi
kot yonde etkileyenioltisumliara sebep




e Furan sstemlenﬁdeg’zobkay agl\baglayla\

icindeki temel hammaddelerden olan tire N—
formaldehittir. Azot mukavemeti arttirici etkis
“olmasina ragmen, dokum sonrasinda kumun |
“dagiimasin kolaylastirsa da kalip kumunda
birikmesi emaye icin uygun olmayan

ylizeylere se MG E sebeple emaye
prosesme f_]lrdf;'d:{ allplanmasmda

,terC|h edllmelld




- e Kaliplama swasmda’kul ﬁa‘ﬁllahbaQaYlC'mOkum N\

kadar disari atilamadigr takdirde

\

sirasinda metalin yaydagl islyla yanarak gaz cikisina .~
sebep olurlar. Agiga cikan: Eu gaz

ar metal-katilasana
harca lizerinde

| __bogluklara\sebep olurlar. Bu gazlar uygun yolluk ve |

meme dizaynlarive uygun gaz ci
edilebilin."/Ancak parcada bir. gaz
gorulmesede b} JICF
curuf; tabakasitha

oksit

engelleyerekap! }e.ﬁlmde dfikl'_llrr

cicilartyla tahliye
problem|




C-ZrO2

Al2Si05-C

Si02-C

C-SiO2

A
- _

Al203-Si02

Alkol Bazli toz boya
Alkol Bazli toz boya
Alkol Bazli karisim boya
Alkol Bazli karisim boya
Alkol Bazli karisim boya

Alkol Bazli karisim boya



- T '_
~ e Uygulanan boyamﬁ refrakterligive

ylzey kapatma ozelllklerl 00)¢ Slk\
kontrol. erektlrmektedlr Tabloda .
a % |
goriilen ana matriksi verilmis olan boya
gesltleh\bu proseslerde kullaniimistir.




~ e Boya kalinlig| da dlgef onemli \

faktordur. Toz b ya dlg.mda diger
/ karisim. halindeki bo alarinda beﬁ‘ bir
kalinlikta olmasi gerekmektedlr \AKs]
halde dokiim sonrasi gozle gorulmese




Emaye Yapilabilirlik

BOYA KALINLIGININ ETKISI

229|254 | 279 | 305 | 356 | 406 | 508 | 559 |610 | 660

Boya Kalinhgi (Micron)

lkama

prey




e Ayrica kallplama hatt oémahk akinelerden = J
olusuyor: ise sikistirmas/basincinin kontrolu serbest .
kaliplamada wbrasyoﬁ tab§a5| kullanimi \7e~v brasyon

frekanslari, onem kazanmaktadir. Sikistirma ne kadar
_jyiolursa kallp yiizeyi o kadar diizgiin olacaktir. J
Ancak asiri'sikistirma kalibin modelden siyrilmasini
guclestirerek Isirmasina sebep olur. Kalip yuzeylnde

dusecegmd -*n '_’J_l/ rl_ll':ll_lrll'l_l olr dasada yuzeyde oksit

kalintilaring heple sikistirma
basinglari Ureleri
optimum duzeyde tutulmalidir ™




~ o Yolluk sistemi =g| ‘miimkiin oldug‘junca\k
diistik basmglargegllmelldlr Hatta i
N basingsiz yolluk S|stémler| tercih !’
edilebilir Boylece metalin fiskirmadan
daha stabil| bir sekilde kaliba dolma5|




e YoIIukIafda mgliye‘l;{i\éiﬁthu bir etken L
1 / : SN
olsada filitre kullanimi tercih eGtheIl.
P Boylece hem metal)gindeki curuflarin f
kaliba gh“mesi engellenmis olur, hem de
metal akis) daha stabil olacaktir




@

N METALURIIK PROSESLER

e Ylizeyde segregasyon, grafit/patlamasi, kish
grafit, dross vb. metalurjik kusurlar bazi
uygulamalarda firin sicakliginin éstenitleme
sicakliklarina (900-950/0C) ulasmasi
nedeniyle emayenin tutunabilmesi ve
olusabilecek kusurlar acgisindan onem
tasimaktadir Bu nedenlerle asilama pratigi
(asilayici tipr, kullanimyuzdesi secimi,
asllamaninisekii); kiresellestirme pratigi,
(kullanimiytizaesiive tretmanisekli ) cok
onem tasimaktadir




e Sfero dokumlerde t"et é'n"’snra5|a %Mg oraninin |
yiiksek olmasi S ile olusturduklari MgS curuflarina .~
sebep olmaktadir. Yollukta tiirbiilansin az-eldugu
durumlarda ve hizli katllasPna gerceklestiginde sivi |

- _metallicerisindeki oksijen konsantrasyonuﬁﬂsﬂk J
olacagindan (< 300-400 ppm) biinye icindeki Mg

oksijen yerine S ile MgS seklinde yiizey tzerinde

/

sivi metaldejsermagnezyum silikat icerikli drosslar

dirs Bunlafinienlenmesticin kalin kesitli




1 65-75 115 1-15
2 62-75 2 15 345 345 T
3 63-70  0.2-1 15 0.4-1 T
/ 4 6570 115 1-15 225 +
5 65-75 1-2 15 04-1  +
6 70-75 0.5-1.5 3.5-4.5 -
7 62-68 1 1 3542 3545 -
8 6268 1.2-1.8 115 34 34 T
9 6570 115 1-15 225 "
10 68-73 0.3-15 3.2-45 ++




S A§|Iay|C|nIn oranl Y

g‘( IGEriS] dekl}ucre =
seklini ve sayisini belirlediginden dolayi, ~—
emaye kaplamada oldukca onemlidif-Giinki
dlzgun sekill noduller/ve sayica fazla noddl |
elde edilmesi nodiil etrafindaki ferrit! |

tabakasinin artma5| anlamina gelecegmden




Emaye Yapilabilirlik

0.5

0.6

% ASILAMA ETKISI

0.7 0.8 0.9 1 1.1

%Asilama
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~ e Yapilan gallsmélagnéa asilamanin

tamaminin akan
- %20-30"1uk klsmlnlﬁ agiz asisl veya
kalip |g|\a§|Iama yontemiyle yapiimasi
mikroyapinin hemojen dagilimi ve
asinin SORMESINI
In ediimelair

geciktirdiginden dolay

etale verilmesi yerlne

I'



YUZEYAIS]

f/

- Emaye islemini ve §onU/18mI£t leyen; faktorler: \\\/

Bilya veya gritin boyutu i N
Elek dagilim oranlan ) f
Sertlk / \
Sekil
Firlatma m
Ak|§ hIZI

Emaye islel
yapilmasi

Ortamin bagili nemi

A



e Bilya veya grit’ kaé'(rslmﬁrisiﬁé i ve'\\/
kiiclk tanelerin dagilimlari yeterli -

, miktarda olmalidir. Biiyiik bilyalarin f
‘bulundu\cju durumda lokal temizlik

saglanacak ancak darbe izleri




e Temizlik asa m335|n‘c/:|5n\s<9v ra \\,/
piiriiziendirme islemi icin
/ kullanilabilecek en t]ygun grit olculeri f

- G25ve G40t \




