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OZET

Bu ¢alismada, Otomatik Dokiim Ocaginin, yiiksek hizdaki bir kaliplama hattinda
kullanilmasindaki avantajlarinin yani sira; olugabilecek dezavantajlar1 da arastirilmistir.

Pota ile dokiim yerine Otomatik Dokiim Ocaginin kullanilmasi ile hatali par¢a oraninda
%352 lik , duruslarda da 9%56,9 luk bir iyilesme saglanmistir. Bunun yanisira, metalin
pota ile dokiime gore daha fazla beklemesi nedeniyle parcalarda olusabilecek metalurjik
problemler incelenmis, ancak herhangi bir hataya rastlanmamustir.

ABSTRACT

In this project, the advantages of using Automatic Pouring System in a high speed
moulding line is researched. Beside this, the metallurgical disadvantages that can be
occured in casting are detected.

By using Automatic Pouring System, the percentage of casting defects is 52%
decreased, the time losses are 56,9 % reduced. Besides, no metallurgical problem is
determined.

1. GIRIS

Erkunt-2 Dokiim Fabrikasinda, 1999 Haziran tarihinden itibaren gri dokme demir
tiretiminde Otomatik Dokiim Ocagi kullanilmaya baslanmistir. Mevcut kaliplama
hattinin yiiksek hizda olmasi; dokiim arabasi (whor tipi) ile yapilan dokiimiin istenen
hizda ve kalitede olmamasi nedeniyle Otomatik Dokiim Ocagi kullanilmasina karar
verilmistir. Ancak, avantajlarinin yani sira ortaya ¢ikabilecek problemler de
arastirilmistir. Olusabilecek en biiyilik sorun; agilanmis metalin uzun stire beklemesi
nedeniyle as1 etkinligini kaybetmesi ve mikroyapilardaki bozulmadir. Ayrica, analiz
degisikliklerinde ocagin i¢indeki tiim metali alagimlayabilmek i¢in gecen siirenin uzun
olmasidir. Bu aragtirma Otomatik Dokiim Ocaginin kullanilmasi ile olusan problemleri
gidermek ve elde edilen kazanci tespit etmek amaciyla yapilmistir.
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2. OTOMATIK DOKUM OCAGI

Erkunt-2 Dokiim Fabrikasinda bulunan Otomatik Dokiim Ocagi kullanilabilir kapasitesi
ti¢ ton, toplam kapasitesi ise alt1 ton olan indiiktorlii bir ocaktir. (Figiir:1)

Figiir 1: Otomatik Dokiim Ocag1

Metalin 1sitilmasi ve sicak tutulmasi alt kistmda bulunan indiiktor tarafindan
saglanmaktadir. Bu sayede dokiim sicaklig1 sabit tutulabilmektedir. Dokiim, ocakta
olusturulan hava basinci ile alttan yapilmaktadir.

Kaliba yapilan dékiim, kumanda odasindan operator tarafindan izlenebilir. flk derecede,
dokiim stiresi ve havsanin yeri ayarlanir; daha sonra dokiim sabit siirede otomatik olarak
yapilir.
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Figiir 2: Otomatik Dokiim Ocag (Yiikleme agz1)

3. OTOMATIK DOKUM OCAGININ AVANTAJLARI

3.1. Verimlilik Artisi:

Pota ile yapilan dokiimde; ergitilmis metal ergitme ocaklarindan pota ile alinirken
asilanir ve kaliplara kadar ayni1 pota ile taginarak, dokiim yapilir. Potada metal bittikten
sonra, ikinci bir potanin gelmesi ve dokiime baslamasi i¢in gegen siirede kaliplama hatti
dokiimii bekler. Ayrica metal istenen sicaklik araliginda degil ise tekrar ergitme
ocaklarina alinir. Otomatik dokiim ocaginda ise minimum ti¢ ton metal bulunmaktadir.
Bu metalin {izerine ergitme ocaklarindan alinan metal eklenir. (Metal yiiklemesi dokiim
ile ayn1 anda yapilabilir.) Dakikada ikiyiizelli kilogram dokiim yapabilmektedir ve
metal yetismemesi ile ilgili higbir durus yasanmamaktadir. Otomatik dokiim ocaginin
kullanilmasi ise ile toplam metal bekleme duruslarinda %56,9 luk bir iyilesme
saglanmistir.

3.2. Hatal parca oraninda azalma:

Pota ile yapilan dokiimde; dokiim manuel oldugu i¢in dokiim siiresi her derecede farkli
olabilmektedir. (ilk kalip ile son kalip arasindaki sicaklik degisimi 40 dereceyi
bulmaktadir.) Ayrica potadaki metalin sicaklig1 zamanla azaldig1 i¢in dokiim sicakligi
da sabit tutulamamakta ve degiskenlik gostermektedir. Dokiim arabast ile yapilan
dokiimde, operatdriin dokiim pratigi de biiylik onem tagimaktadir. Otomatik dokiim
ocaginda ise sicaklik ve dokiim siiresi sabit oldugundan, kisiye bagli olarak degiskenlik
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gostermemekte; iiretim, standart yapilmaktadir. Sicakliklar her kalipta sabit oldugu i¢in,
dokiim sicakliklar1 yirmi derece diisiiriilmiistiir. Bu sayede dokiim pargalarda yiizey
kalitesi artmistir. Ayrica dokiim alttan yapildig1 i¢in metale kat1 curuf karigmasi
miimkiin degildir. Bunlarin sonucu olarak Erkunt-2 Dokiim Fabrikasinda hatali parga
oranindaki degisim asagidaki gibidir. (Tablo:1)

Tablo1: Hatali par¢a oranlariin karsilastirmasi

HATALI PARCALARIN TOPLAM URETIME ORANI
Gaz boslugu Curuf Eksik Dokim
Dokim arabasi ile % 9,28 % 0,03 %0,50
dokum ' ' '
Otoma’ﬂz BSES:: Ocagi % 2,57 % 0 % 0

3.3. Net parca agirh@inin briit parca agirh@ina oran artmistir:

Dokiim arabasi ile sabit dokiim yapilamadigi icin metal derece lizerine sigramakta,
kalipta bulunan ¢ikicilart kapatmakta ve gaz ¢ikisini engellemekteydi. Bu problemin
engellenmesi i¢in biiyiik havsalar kullanilmaktaydi. Dokiim otomatik dokiim ocagi ile
yapilmaya baslandiktan sonra havsalar daraltildi. Bu sayede briit parca agirliklar
azaltilmis oldu.

4. OTOMATIK DOKUM OCAGININ DEZAVANTAJLARI

4.1. Analiz degisiklikleri:

Analiz degisikliklerinde alasimli metal dokiim ocagina verildikten sonra, ocakta sabit
kalan 3 tonluk metalin alasimlanmasi uzun siire almaktadir ve zaman kaybina neden
olmaktadir. Bu kaybi1 engellemek amaciyla denemeler yapilmistir. Bu denemeler
sonucunda, analiz degisikliginde yeni liretilecek parcanin kaliplar1 dokiim ocaginin
oniine gelmeden (Kag kalip 6nce gegilecegi parcanin derece agirligina ve ocakta kalan
metal miktarina gére hesaplanmaktadir.) alasimli metal dokiim ocagina verilmeye
baslanmaktadir. Analizi degisik parcanin kaliplari ocaga geldiginde, dokiim agzindaki
metalin analizi istenen degerlere ulasmis olur.

4.2. Asi etkinliginin kaybedilmesi:

Gri dokme demirde asilama istenen mikroyapinin ve mekanik 6zelliklerin
saglanmasinda 6nemli bir rol oynar. Asilama iglemi ergimis metaldeki ¢ekirdek sayisini
arttirarak, daha fazla otektik hiicre olusmasini saglar. Bu sayede ¢il olusumu ve sertlik
problemleri engellenmis olur. Asilama islemi miimkiin oldugu kadar katilasmaya yakin
zamanda yapilmalidir. Metali ergitme ocagindan potaya alirken yapilan agilama,
otomatik dokiim ocaginda etkinligini kaybedebilir. Dokiim ocagina alinmis metal
astlama yapildiktan sonra 20-30 dakika beklemektedir. Bu problemle ilgili caligmalar
yapilmistir. Metal kaliba dokiiliirken akisa yapilan asilama ve kaliba konulan as1 ile bu
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problemler ¢éziimlenmistir. Elde edilen mikroyapi ve ¢il testi sonuglar agagidaki
gibidir. (Figiir3,4) (Tablo2)

Tablo2: Cil testi sonuglari

Dokim arabasi ile Otomatik Dokim Ocadi ile

Cil derinligi Cil genisligi Cil derinligi Cil genisligi

Volan 8,5 mm 4,1 mm 9,8 mm 4,8 mm
Kampana 9,3mm 45 mm *13,6 mm *6,6 mm

* Pota ag1s1 yok

Figiir 4: Mikroyap1 Ornekleri (Volan)

Doékim arabasi ile dokilen Otomatik dokim ocagi ile dokilen
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Ancak kampana iiretiminde otomatik dokiim ocagi probleme yol agmistir. Dokiim
arabasi ile yapilan dokiimde uygulanan % 0,2 pota asis1, % 0,07 agi1z asis1, % 0,02 kalip
ici as1 ile elde edilen mikro yap1 ve mekanik 6zellikler, otomatik dokiim ocag ile elde
edilememistir. Bu problemin ¢6ziimii i¢in, farkli miktarlarda ve cinslerde as1
malzemeleri denenmis ancak istenen sonuca ulagilamamistir. Son olarak, hi¢ pota asis1
uygulamadan, sadece agiz asis1 yapilarak ve analizde degisiklige gidilerek sorun
¢ozlimlenmistir. (Tablo3) As1 malzemesinin tamami, kaliba dokiim yapilirken havsaya
verilmektedir. Bu sayede as1 etkinligini kaybetmeden katilasma baslamis olmaktadir.

Sonugcta elde edilen mikroyap: asagidaki gibidir. (Figiir5)
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Tablo 3: Kampana analiz degerleri

%Si | %Mn | %P | %S | %Cr | %Cu | %Sn | %Ni |Sicaklik

3.35- | 1.80- | 0.70- | Max | 0.05- |0,015- | 0,20- | 0,02- | Max 1390-
3.45 1,90 0,80 0,10 0,12 0,20 0,30 0,03 0,30 | 1400 C

Figiir 5: Mikroyap1 Ornekleri (Kampana)

Otomatik dokim ocagi ile dékilen Pota ile dokilen
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5. SONUC

Pota ile dokiimden otomatik dokiim ocagi ile yapilan dokiime gegilerek kaliplama hatti
metal bekleme duruslarinda 56,9 lik ve hatali par¢a oraninda %352 lik bir azalma
saglanmistir. Sabit sicaklikta dokiim yapildigi i¢in, dokiim sicakliklart diistiriilmiis ; bu
sayede dokiim parcalarda ylizey kalitesi artmistir. Kalip {izerine metal sigramadigi i¢in,
metalden tasarruf edilmistir. Ortaya ¢ikan problemler de yapilan ¢aligmalarla
engellenmistir. Sonug olarak otomatik dokiim ocaginin devreye alinmasiyla Erkunt-2
Dokiim Fabrikasinin toplam verimliliginde ciddi oranda artis kaydedilmistir.
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