Gaz Hatalari - 2

Dokiim pargalarda gaz hatalar: ; sivi metalde, sarj malzemelerinden, yanhs ergitme pratigi veya ortam sartlarindan
kaynaklanan yiiksek gaz oranlarindan, karbon ile oksitlerin reaksiyonu sonucu, kalip-metal reaksiyonlarindan, yanlis
yolluk tasarimindan, dolum ve katilasma sirasinda kalip ve maga baglayicilarinin ¢éziinerek gaz yaymalarindan ve
MnS-karbon reaksiyonu sonucunda olusmaktadir. Ortaya gikan gaz bosluklari, boyutlarina gére, pinhole ve gaz
hatasi seklinde adlandiriimaktadir. Pinhole gaz hatalarini bir onceki dergimizde incelemistik. Bu yazida boyutlari 3
mm den daha biiyiik olan gaz hatalari incelenmistir.

Gaz hatalarinin ana kaynaklari yolluk sisteminden hava emilmesi, kalip / maga baglayicilarin ¢oziilmesi, iyi
kurumamis boyalardan yayilan gazlar, MnS-karbon ve karbon-oksitlerin reaksiyonlari sonucunda ortaya gitkan gazlar
olarak ozetleyebiliriz.

Gaz hatalarinin en biiyiik kaynaklarindan birisi, kalip dolumu sirasinda yolluk sisteminden emilen gazlarin kalip
iginde sikismasi veya kalip iginde dolum sirasinda olusan gazlarin disariya altilamamasidir. Kalip iginde olusan ve
disariya atilamayan gazlar, genellikle etraflari okside olmus ve birlesmemis ylizeyler ve soguk birlesme
goriiniimiinde kamer olusumuna neden olur. Dolum sirasinda emilen gazlar ise sivi metal ile birlikte kalibin igine
siiriiklenerek gaz bogkluklari olusturur. Bu sekilde olusan gazlar bazen sénebilir ve geride yerlerinde sadece
oksitlenmis bir curuf tabakas! kalabilir. Kalip igine emilmis olan gazlar, boyutlarina, bulunduklari yerdeki metal
basingina ve sicakliga baglh olarak boyut ve sekil degistirir. Gazlar, metalin sicakligina bagl olarak, énce hacimsel
olarak biiyiir, metal katilasmaya basladiginda ise biiziiliirler. Katilasma sirasinda olusacak gaz boslugunun boyutlar
“Charles formiili" ile hesaplanabilir ;

Nihai Hacim = Ilk boyut x ( son sicaklik / ilk sicaklik). Bu formiilde sicaklik degerleri Kelvin ( °K) dir.

Gazin hacimin sadece sicaklik degisimine gore degil ayni zamanda basing degisimine gore de hesap edilmelidir.
Bunun igin "Boyle kanunu" kullanilabilir ;

Nihai Hacim = Ilk hacim x (ilk basing / Son basing)
Tablo 1'de 10 mm gapindaki bir gazin degisik metallerde sicaklik ile degisimi ve Tablo 2'de ayni boyuttaki gazin sivi
metal iginde 200 mm derinlikteki boyutlar: verilmistir. Tablo 2 incelendiginde, ilk basta 10 mm ¢apida olan gazin (

0.52 ml) sicakhgin etkisi ile 18.1 mm (3.11 ml) ¢apa biiyiidiigli goriilecektir. Ayni gaz, sivi igerisinde 200 mm
derinlikte, basingtan dolayi, 17.3 mm gapa kadar ( 2.70 ml) kiiglilmistiir.

Tablo -1 Sikismis gaz boslugunun sicakliga gére diizeltilmis hali

Bubble Temp. (C®) Temp. (E°) Volume (ml) Dia. (mm) Dia. (in.)
Original 25 80 032 10.0 0.393
Steel 1500 2730 311 18.1 0.713
Cast Iron 1150 2100 250 16.8 0.663
Aluminum 600 1100 1.53 143 0.56
Brass or Bronze 1050 1900 236 16.5 0.651

Sivi metal iginde sikismis olan gaz, ayrica, sivi metal ile reaksiyona girerek daha da kiigiiliir. Gazin igindeki oksijen
sivi metal ile reaksiyona girerek oksit olusturur. ¢elik ve Aluminyum'da gaz boslugunun igine nufus etmis olan
oksijenin tamami sivi metal ile reaksiyona girerek, gaz boslugunun % 20 oraninda kiigiiimesine neden olur. Dékme
demirlerde gaz boslugunun igindeki oksijen, ya oksit, yada CO gazi olusturur. Eger CO gazi olusmussa, gaz
boslugunun boyutu degismez.

Original Density (kg/m’) Pressure (atm) Volume (ml) Diameter (mm) Diameter (in.)
Steel 7800 1.15 2.70 173 0.68
Cast Iron 7200 1.14 2.19 16.1 0.63
Aluminum 2800 1.05 1.46 141 033
Brass or Bronze 8800 1.17 2.02 157 0.62

Tablo-2 Sikismis Gaz boslugunun boyunun 200 mm derinlikteki

basing'a gére diizeltilmis hali




Diisiik basinglarda ve yiiksek sicakliklarda, "Ideal Gaz Kanunu" formiili ile gaz bogluklarinin hacmini hesap etmek
oldukga giivenilir sonuglar verir. Idela Gaz kanunu ;

Basing x Hacim = Mol x Gaz Miktari x Sicaklik ( PV=nRT)

....... ..

Bu formiil bize gaz bosluklarinin hacminin sicaklik ile biyiidiigiind, basing ile kiiglildlgiini gostermektedir.

Dolum sirasinda yolluktan hava emilmesi ve kalip iginde hava sikismasina bagl gaz hatalari, yolluk sistemindeki
hatalardan kaynaklandigi igin ¢oziim yolluk sisteminde aranmalidir. Dokiim havsasinin dizayni, diisey yolluk dizayni,
yolluk sistemindeki ddniisler, memelerin yerlesimi ve kalip dolum hizi kalip igine gaz emilmesini yakindan etkileyen

.....

.....

metalin tabii akisina uygun bir profilde dizayn edilmelidir. Meme girisleri eger mala yiizeyinden verilirse, kalip igine
serbest diisen metal gene turbulans yaratacaktir (sekil 3). Memelerde hiz laminer akis saglayacak sekilde
ayarlanmalidir. Meme dolum hizlar1 0.5 m/s ile 1 m/s arasinda olmalidir (sekil 6).
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Sekil 4 yanlis hesaplanmis bir yolluk sisteminde ortaya ¢ikan gaz hatalarini, Sekil 5 ise yanlis dizayn edilmis diisey
ve yatay yolluk birlesmesinin yarattigi gaz emilmesini gostermektedir.

Dékme demirlerde sik goriilen gaz hatarindan biride MnS'den kaynaklanan hatalaridir. Mn ve S dokme demirlerde
onemli islevi olan elementlerdir. Manganin eksikliginde, demir, kiikiirt ile reaksiyona girerek ergime sicakhgi gok
diigiik (1193 9C) FeS olugturur. FeS, en son donan hiicre kenarlarina itilerek bu bélgelerde ince sulfid tabakasi
olusturarak mekanik 6zellikleri etkiledigi gibi pargalarin islenebilirligini de ciddi oranda azaltir. Bu nedenle Fe ve S
in sulfid olusumuna mani olmak igin S'in, Mn ile reaksiyona girmesini saglamak gerekir. Teorik olarak S'i baglamak
igin gerekli olan Mn, % S degerinin 1.7 katidir. Ancak, hig istenmeyen FeS olusumuna mani olmak igin genellikle Mn
degeri % 0.2 - % 0.5 arttirilarak kullanilir. Pratikte S'i baglamak igin kullanilan formiil, % Mn = 1.7x%5S + ( %0.2 -
%0.5) dir. Mn ve S'in olugturdugu MnS'in katilagma sicakhigi ( 1620 °C) cok yiiksektir ve dokme demir iginde ilk
katilagan bilesiktir. MnS'in 6zgiil agirhgi, sivi metalin 6zgiil agirhgindan gok diisiik oldugu igin genellikle sivi iginde
ylikselerek sivinin iist kisminda toplanir.

Dékme demirlerde sivi metalin iist kismina vyiikselerek toplanan tek curuf MnS degildir. SiO2, MnO, FeO gibi
Oksijen miktari yiiksek ve ergime sicakligi diisiik olan diger curuflarda yiizeyde toplanir. Sivi metal i1s1 kaybettikge;

SiO2 + 2 C 5> Si+2C0 (1530 °C)
MnO +  C > Mn+CO (1420 °C)
FeQ +  C > Fe+ CO (710 9¢)

reaksiyonlari sonucu, CO gazi olusur. Richardson Serbest Enerji Diagramindan yukaridaki reaksiyonlarin
gergeklesmesi igin gerekli sicakliklar tesbit edilebilir. Buna gére her bir reaksiyon igin gerekli sicaklik, yukarida
reaksiyonlarin yaninda verilmistir. Bu degerlerden, yukaridaki reaksiyonlarin dokme demirlerde kolayca
gergeklesebilecegi goriilmektedir. Ancak, bu reaksiyonlarin olugabilmesi igin grafit'in curuf ile temas etmesi
gerekir. Grafitin curufla temas etmesi ancak curufun sivi ve akiskan olmastyla miimkiindiir. Sicakligin yani sira,
curufla grafitin temas siiresi ve soguma hizi ¢ok 6nemlidir. Kalin kesitlerde CO gaz bogkluklarina daha sik
rastlanilmasinin nedeni femas siiresinin uzun olmasidir.

CO gaz bogluklarinin ig kisimlarinda, genellikle, gaz olusumuna neden olan curuf kalintilar: gériilebilir.

MnS curuflart tek baslarina gaz hatasina neden olmasa da, sivi metalin yiizeyinde Demir silikat ve Mangan
silikat’larin oksitlenmelerinden olusan curuflarla birleserek ciddi bir gaz hatasi kaynagina dénisiirler. MnS, bu
curuflarla reaksiyona girdiginde, ergime sicakligi gok diisiik ve akiskan bir curuf haline donisiirek sivi metalin
igindeki grafitlerle kolayca reaksiyona girerek, CO gaz hatalarina neden olur. MnS crufundan kaynaklanan tipik bir
gaz hatasi sekil 7 de gosterilmistir. Sekil 8 de MnS segregasyonu ve gaz boslugu iginde curuf gosterilmistir.

Yapilan arastirmalar, CO gaz hatalarinin diisiik sicakliklarda daha yogun
olarak olustugunu gostermistir. Potalarda artan sivi metal bosaltiimadan
lizerine yeni metal alinmasi, 1sitmasiz dékiim potalari, otomatik dokiim
potalarinda dokim agzinin uzun olmasi CO hatalarinin  baslica
nedenleridir. Ayrica, iyi temizlenmemis, curuflu potalarla metal
transferi de ciddi bir hata kaynagidir. Potalarin astarlarina yapismis
olan MnS veya oksitlerden olusmus curuflar, yeni sicak metal alimiyla
tekrar eriyerek CO olusturur. Potalarin bilhassa iist, metalle temas
eden 10 cm'lik kisimlarinin ¢ok sik temizlenmesi ve curuf tabakasi

Sekil 7 : MnS kaynakli gaz hatasi

olugmus potalarin kullanilmamasi gerekir. Iyi kurutulmamig refrakterlerden kaynaklanan su buhari, sivi ve oksijen
bakimindan zengin curuf olusmasina neden olduklari igin ayri bir gaz hatasi kaynagidir. Ayrica, kalip kumunun iyi
karismamasi sonucu belli bélgelerde nem oraninin fazla olmasi ve oksit olusumuna neden :

olur. Bu oksitlerde ciddi birer gaz hatasi kaynagidir.

Yapilan arastirmalar gri dékme demirde sicaklik diistiikge ve % Mn arttikga curuf
miktarinin ve CO gaz hatalarinin arttigini, Sfero'da ise % Mg arttikga Mg ile S'in
olusturdugu MgS curufunun ve gaz hatalarinin arttigini géstermistir. MnS'in
silikatlarla olusturdugu curuf gok akiskan oldugu igin filtre bu tir curuflar: tutamaz.

P

ginde curuf

Sekil 8: Mns Segregasyonu ve Gaz boslugu i
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B Uzmanlara gére CO gaz hatalarina mani olmak igin ;
A75 - - VYolluk sistemlerinin  curuflari  tutacak sekilde dizayn
b 150 edilmesini,
% 125 |- - Dokiiciilerin havsay dolu tutarak dokiim yapilmast,
& - Dokiim hizinin meme girislerinde turbulans'a neden olmayacak
S s sekilde hizli olmas,
075 - - Kalip kumunun iyi karistirilarak homojen olmasi,
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MANGAN MIKTARL % temizlenmesi,
W s - Curuf birikmis potalarin kullanilmamas,
st s - MnveS'in % Mn=17x %S + (%0.2 -%0.5) formiiliine gore

Sekil 9 : Sabit sicaklikta, Gaz hatasi olugumunda Mn ve S iligkisi

dengelenmesi,
- CO hatalarinin disiik sicakliklarda oksitlenme daha kolay oldugu igin artmasi nedeni ile dokim
sicakliklarinin miimkiin oldugunca yiiksek olmasini 6nermektedir.

Sekil 9 da gaz hatasi olusumunda Mn ve S iliskisi gosterilmistir. CO gaz hatalari genellikle pargalarin ist
yiizeylerinde, bazende magalarin alt yiizeyinde olugur. Genellikle islemeden sonra ortaya ¢ikarlar. I¢ kisimlari mat
mavi veya gri renktedir. Bazen i¢ kisimlarinda 6tektik reaksiyonu sirasinda olusan yuvarlak, top seklinde metal
pargaciklar bulunabilir.

Kalip ve maga yapiminda kullanilan baglayicilar 1siya maruz kaldiklari zaman disariya gaz yayarlar. Ortaya gikan
gazlar kalip disina atilamazsa, katilasan metalin iginde sikisarak gaz bosluklarina neden olurlar.

Nem ve komiir tozu kalip kumu igindeki ana gaz kaynaklaridir. Kalip dolarken isiya maruz kaldiklarinda nem ve
komir tozu hizli bir sekilde gaz olusturmaya baslar. Olusan gazlarin kum tanecikleri arasindan ve gaz tahliye
kanallarindan sivi metalin digina atilmasi gerekir. Sivi metalin digina atilamayan gazlar, gazbosluklarina neden olur.
Bu sekilde olusan gaz bosluklari biiyiiktiir ve i¢ kisimlari diizgiindiir. Kalip kumunda kullanilan bentonit'in, kumun
igindeki ince taneciklere de bagli olarak, optimum bir nem ilavesine ihtiyaci vardir. Eger bu hem degerinin iizerine
¢ikilirsa, gaz hatalari meydana gelebilir. Kumun yiiksek nem oranina bagl olarak ortaya ¢ikan gegirgenlik kaybi,
nemi az ve gegirgenligi yiiksek bir kuma gore daha tehlikelidir. Bu nedenle, kuma ilave edilecek nem oraninin gok iyi
tesbit edilerek ayarlanmas gerekir. Komiir tozu, gaz yapici bir katki olmasinin yani sira, kalip kumunun gaz
gegirgenligini de disiiriir. Gereginden fazla komiir tozu ilavesi, kumun nem ihtiyacini arttirir. Ayrica, metal ile
temas ederek kok haline doniismiis komiir tozu miktarinin kum iginde artmasi, bentoniti baglamak igin ilave edilen
suyun bu gozenekli malzeme tarafindan emilmesine neden olur. Isiyla femas ettiginde bu madde tarafindan emilen
nem kolayca ve hizli bir sekilde gaz ¢ikisina sebep olur. Kaliptan kaynaklanan gaz hatalari ile karsilasildiginda, ilk
kontrol edilmesi gereken faktar kumun nem orani daha sonra ise kumun gaz gegirgenligi olmalidir.

Kalip doldurma hizi, kalip gazlarinin basingini etkiler. Hizli dolum kalip igindeki gaz basingini arttirir ve gaz
basinginin metalin basingindan fazla olmasi durumunda, sivi metalin igine kabarciklar halinde gaz nufus etmesine
neden olur. Yavas dolumda ise olusan gazlarin bir kismi daha kalip dolmadan kalip bosluguna yayilarak dolan metalin
baskistyla disariya atilacagi igin kalip basingi yiiksek olmaz. Ancak, yavas dolumun neden olabilecegi diger hatalar
dikkate alindiginda, yavas dodurmanin gaz hatalarina mani olmak igin uygun bir yontem olmadigi soylenebilir. Kalip
kumundan kaynaklanan gaz hatalarinin ¢6ziimii kumun neminde, gaz gegirgenliginde ve yeterli miktarda gaz
tahliyesi kullanilip kullaniimadiginda aranmalidir. AFS numarasi yiiksek (ince) kumlar, kumun gaz gegirgenligini
diisiirdiigii igin gaz hatalarinin olusma riskini arttirir. Ayrica kalip sikiliginin (sertliginin) de kumun gaz gegirgen-
ligine ters etkisi oldugu bilinmektedir.

Isiya maruz kaldiginda magalardan ¢tkan gazlar ; kullanilan kimyasal baglayicilara, katalizatérlere, baglayici
oranlarina ve magalarin tam olarak kiirlesip kiirlesmedigine baghdir. Iyi kiirlesmemis, yani baglayici ile
katalizatoriin tam olarak reaksiyona girmedigi durumlarda, magalardan gikan gaz, tam kiirlesmis magalardan gikan
gazin iki katidir. Isi sonucu ortaya gtkan kalip ve maga gazlari asagidaki gibi formiilize edilebilir ;

Gaz Kabarcigi Olusturan Gazin Basingi > Sivi metalin Basingi + (2 x Yiizey gerilimi/ Gaz Kabarcigi yar gapt)



Yukaridaki formiile gore gaz basingi sivi metal basingini yendiginde gaz kabarciklari sivi metalin igine girmeye
baslar. Sivi metal iginde gaz kabarciginin olusmasi kalip veya magada gaz basinginin diismesine neden olur. Kalip
veya magada gaz olusumu devam ettigi igin gaz basing! tekrar yiikselmeye basar ve bu basing sivi metalin basingini
yendigi anda yeniden sivi metalin iginde gaz kabarciklari olusur. Bu durum sivi metal katilasana kadar béyle devam
eder. Sivi metalin maga veya kalipla temas eden yiizeyi katilastiginda artik yeni gaz kabarcigi olusamayacag igin
maga veya kalibin gaz basing! artmaya devam eder ve gazin maga baslarindan tahliyeye zorlanmasiyla basing diiser.
Sekil 10 bu mekanizmay! grafiksel olarak gostermektedir.

Tablo 3 - Plaka seklinde bir pargada gazkabarcigi olusumu igin gerekli basing

Basing (Atm) Celik Dékme Demir Aluminyum
Havsa Basing (hesaplama ile bulunan) 0.082-0.115 0.089-0.100 0.035-0.040
Gaz kabarcigi Basing ( élgilen) 0.075-0.085 0.085-0.128 0.038-0.042

Gaz hatalarinin olusmast ile dokiim havsasi yiiksekligi ( metalostatik basing) arasindaki iliskiyi tesbit etmek igin
plaka seklinde bir pargada yapilan galismada elde edilen sonuglar Tablo 3 te, ortaya gikan iliski ise Sekil 11 de
gosterilmigtir.

Gaz hatalarinin olusumunda magalardan yayilan toplam gaz kadar,
bu gazin yayilma hizida gok &nemlidir. Ornegin, magadan yogun
- - olarak gaz ¢ikisi baslayana kadar sivi metal katilasmaya
baslamigsa, katilasmadan sonra olusan gazlarin gaz hatasina neden
olma sansi yoktur. Bu gazlar maga baslarindan tahliye olmaya
zorlanir. Genellikle 1stya maruz kaldiginda hizli bir sekilde gaz
yayan magalarda gaz hatasi olusma riski daha fazla olur. Bu tiir
o gaz hatalarina kars: tedbir alabilmek igin regine ireticilerinin
kullanicilara satmig olduklart baglayicilarin toplam gaz miktar: ve
) - olusan gazlarin yayilma hizlari hakkinda bilgi vermeleri gerekir.
Toplam gaz miktari ve gaz yayillma hizlari, degisik sicakliklarda
Yanma kaybi (LOT) élgiilerek de yapilabilir. Sekil 12 de Furan ve
Fenolik retanli reginerle yapilmis d&lgiimler gériilmektedir.
Kabarcig olusumunda Reklame edilmis kum kullanfldlgmda LOE degerlerinin daha yi.iks?k
L Havsa yiiksekliginin olmas! beklenmelidir. Grafik incelendiginde toplam gazin 3/4'lik

etkisi kisminin 500 °C civarinda ortaya giktigini géstermektedir. Ancak,
o0 kiiglik bir numune ile yapilan LOT testinden elde edilen bu egriler
. . tam olarak kalip ve magadan gaz yayilmasini hakkinda bize dogru
: ! bilgi vermez.

12 o

Havza yiiksekligi ( inch)
.
Q

Sekil 11 : Gaz

Basing (psig)

Kalip ve magalar gazlarin digariya atilmasina direng gosterirler. Direng kalip ve magalarin yiizey alanina, tahliye
kanallarina olan uzakhga, kumun gaz gegirgenligine ve gazin tahliye olacagi kesite bagli olarak degisir.

Gaz Gegirgenligi = ( Gaz Hacmi x Kum Kalinligt) / (6az Basing! x Alan x Zaman )
olarak ifade edilibilir. Bu formiil, Gaz basingi igin asagidaki gibi yazilabilir;

Gaz Basingi = ( Gaz Yayilma Hizi x Kalip Kalinhgi ) / Gaz Gegirgenligi

Yukaridaki formiilden, kalip kalinhgi arttik¢a gaz

m__/ﬁ. hatalarinin - olugma riskinin arttigin, kumun gaz
— gecirgenliginin  artmasi  ile azaldigini  séylemek
miimkiindiir. Ayrica, gaz yaylma hizi arttikga gaz
boslugu olusma riskinin arttigi, azaldikga azaldigi

/ o Fenolik iretan gériilmektedir.
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Sicaklik Sekil 12: Degisik sicakliklarda LOT degerleri
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Maga gazlarina mani olmak igin maga baslarindan gaz tahliyesini kolaylastirmak igin tedbir alinmasi gerekir. Maga
baslarinin gaz tahliye kanallarina sivi metal girmesi engellenmelidir. Ayrica, maga baslarinin gaz tahliyesine imkan
saglayacak sekilde dizayn edilmesi gerekir. Maga baslarinin gaz tahliyesinde gok 6nemli bir faktor oldugu genellikle
unutularak, ekonomik nedenlerle maga baslari gerektiginden daha kiigiik yapilir. Gaz gegirgenligi 150 olan bir
magada, eger 50 mm ¢apinda maga baslari varsa, bu magada olusan gazlar kolaylikla disariya atilabilecekken, ayni
magada, maga basi 15 mm'ye indirilirse, maganin gazini disariya atabilmek igin maganin gaz gegirgenliginin 2400
olmasi gerekir.

Tablo 4 de Gaz gegirgenligi ile maga basi kesitlerinin gaz boslugu hatalarina etkilerini tesbit etmek igin yapilmisg
bir galismanin sonuglari goriilmektedir. Tablo incelendiginde, gaz gegirgenligi arttikga maganin gaz basinginin
azaldigi, maga basi kesitleri biiyiidiikce hata riskinin azaldigi, metal basinginin gaz basingindan yiiksek oldugu
durumlarda gaz hatasi olusmadigi, tahliye kanallarinin (ventlerin) gaz hatalarini 6nlemede onemli bir faktsr oldugu
goriilmektedir.

Tablo - 4 : Gaz Gegirgenligi ve Maga Basi kesitleri, Metal ve Maga Gaz Basinglari'nin Gaz Hatasi olusma

etkileri
GAZ MACA BASI ~ METAL MAGCA BASINCI METAL BASINGI GAZ
GECIRGENLIGI (CM2) YUKSEKLIGI (CM) (ATM) (ATM) BOSLUGU
50 57 115 0,14 0,08 YOGUN
120 57 115 0,06 0,08 SAGLAM
50 57 191 0,14 0,13 AZ
50 57 267 0,14 0,19 COK AZ
50 5,7 343 0,14 0,23 SAGLAM
50+20 57 115 0,15 0,08 YOGUN
50+20 10,1 115 0,09 0,08 AZ
50+20 15,8 115 0,05 0,08 SAGLAM
GAZ TAHLIYESI 40,5 115 0,02 0,08 SAGLAM




Magadan olusan gazlarin gaz boslugu hatasina neden olmamasi igin maga baslarindan tahliye olmasi gerektigini
kabul edersek, bu iligki asagidaki gibi formiile edilebilir ;

Gaz Basing! = ( Gaz Yayilma Hizi x Maga - Metal temas yiizey Alani x Gaz tahliye ventine uzaklik) / ( Gaz
Gegirgenligi x Maga Basinin Alani)

Sekil 13 de degisik maga kalinliklarinin ve sivi metal ile maga temas (kontak) yiizey alanlarinin gaz gegirgeligi ve gaz
basingi lizerindeki etkileri gésterilmistir.
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Sekil 13. Demirve Celikte degisken maga konfigurasyonunda Gaz Basingive Gaz Gegirgenligi

Eger diizgiin yiizey bitimi elde edebilmek igin magalarda ince kum kullanilmasi gerekliyse, maga baglarinin, kumun
azalan gaz gegirgenligini kompanse edecek kadar biiyiik dizayn edilmesi gerekir.

Kalip ve Magalar kadar kalip ve maga boyalarininda gaz hatalar: iizerinde ciddi etkileri vardir. Tyi kurutulmamig
boyalar ciddi gaz kaynaklaridir. Boyanan magalarin gaz gegirgenlikleri, maga yiizeylerinin ¢ok ince refrakter bir
tabaka ile kapatilmasi nedeniyle gok diiser ve bu durumda maga baslarinin uygun dizayn edilme gerekliligi daha gok
onem kazanir. Gaz gikisini engellememek igin maga baslarinin boyanmamas: gerekir. Boyalarin refrakter
kisimlarida gaz kaynagidir. Bazi boyalarda gaz miktari gok yiiksek olabilir. Reginelerde oldugu gibi boyalarinda
toplam gaz miktarina ve gaz yayma hizlarina bakilmasinda fayda vardir. Bir gok boya nemli ortamlarda nhem emer ve
kullaniimadan ikinci kere kurulmalarinda fayda vardir.

6az hatalarina neden olabilecek diger faktorlerde pasli sogutucular ve sportlardir.

Kaynaklar : AFS Transactions 2005, Porosity in castings, R. Monroe ; Techtalk Volume 3 ; A. Morgan, Blowholes from slag
inclusions :Mold binder decompositon : prime source of cast iron gas defects ; Controlling cast iron gas defects.



