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OZET

Giiniimiizde ¢elik dokiimhanelerinin i¢ ve dis pazarda rekabet edebilmesi i¢in teknolojik
gelismeleri yakindan izlemesi ve uyum gostermesi,yliksek kalitede ve minimum
maliyetle iiretim yapmas1 zorunluluk haline gelmistir.Uretim asamasinda, hammadden
iriine kadar devam eden siirecin planlanmasi ve degisik olasiliklarin degerlendirilerek
stirekli gelistirilmesi iist diizey kalite ve minimum maliyet hedeflerine ulasilabilmesine
olanak saglamaktadir.

Silindirik ¢elik dokiim pargalar ¢elik dokiimhanelerinde yaygin olarak liretilmekte ve
olgtisel olarak dis ¢ap, i¢ ¢ap ve yiikseklik olmak tizere bir ¢ok degisik varyasyonlar
gostermektedir. Bu tip iiretim proseslerinde en 6nemli parametreler dokiim bosluklari,
stvi metal verimi ve kesme, temizleme maliyetleri olarak goze ¢arpmaktadir. Optimum
besleyici tasarimi uygulandiginda, dokiim bosluklar1 6nlenebilmekte, sivi metal verimi
artmakta ve kesme,temizleme maliyetleri diisiiriilmektedir.

Bu ¢alismada degisik ol¢iilerde silindirik ¢elik dokiim parcalar i¢cin optimum besleyici
tasarimlari, dokiim simiilasyon sistemi kullanilarak belirlenmistir. Uygulama dokiimler
AKDAS Celik Dokiim firmas tarafindan yapilmistir.

RESEARCH ON RISER DESIGN OF CYLINDER STEEL CASTINGS BY
CASTING SIMULATION SYSTEM

ABSTRACT

In today’s industry product of steel foundries has to satisfy high quality and minimum
cost requirements in order to compete in the steel casting market. This can be done by
planning the production process in detail and evaluating different probabilities to
maintain continuous development.
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In steel casting foundries, cylindrical steel castings are produced in large amounts with
different dimensions. The most important parameters in these production processes are
porosity, liquid metal efficiency and finishing costs. Porosity free castings with higher
liquid metal efficiency and lower finishing costs can be produced by using optimum
riser design.

In this article, riser design of cylindrical steel castings with different dimensions were
optimized by using casting simulation system. Application of these studies were done in
AKDAS Steel Casting Foundry.
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1. GIRIS

Kum dokiim yontemiyle iiretilen silindirik kesitli ¢elik parcalarda yiiksek kalite ve
minimum maliyet kriterlerinin saglanabilmesi i¢in dogru biiyiikliikte ve uygun yerlerde
yolluk, besleyici, sogutucu ve bindirme kullanilmasi gerekmektedir.

Celik dokiim parcalarda yonlenmis katilagmanin saglanmasi hatasiz {iriin i¢in en énemli
faktordiir. Parcanin fiziksel analizleri sonucunda kesit kalinliklar1 belirlenmekte,
besleyici, sogutucu ve bindirme konulacak yerler yonlenmis katilagmay1 saglayacak
sekilde tasarlanmaktadir. Yonlenmis katilagma, dokiim par¢adan besleyiciye dogru bir
yon izlediginde, besleyiciler maximum verimle ¢caligsmakta, siv1 ¢eligin katilagsmasi
sonucu olusan hacimsel kii¢iilme balanse edilmektedir.

Besleyici, sogutucu ve bindirme konulacak yerler belirlendikten sonra, Chvorinov
tarafindan ortaya cikartilan modiil hesaplama yontemi kullanilarak besleyici,
egzotermik malzeme, sogutucu ve bindirme hesaplamalar1 yapilabilmektedir. Bu
hesaplamalarin sonucunda gergeklestirilen pratik uygulamalar, hurda oraninin, kesme ve
temizleme maliyetlerinin azaltilmasini ve s1vi metal veriminin artmasini saglamaktadir.

Dokiim Simiilasyon Sistemi, ¢elik dokiim pargalarin fiziksel analizi ve hesaplamalari
sonucunda ortaya ¢ikan kalip tasarimlarinin bilgisayar ortaminda prototip dokiimlerinin
gergeklestirilmesini saglamaktadir. S1vi metal akis1 ve katilagsma simiilasyonlari
sonucunda s1v1 akis ve katilasma mekanizmalar1 detayli bir sekilde incelenebilmekte,
dokiim sonucunda olusabilecek c¢ekintilerin yerleri ve boyutlar1 belirlenebilmektedir.

Bu calismada AKDAS Celik Dokiim firmasi tarafindan kum dékiim yontemiyle
iiretilmekte olan degisik tip ve Ol¢iilerde silindirik kesitli ¢elik parcalarin dokiim
simiilasyon sistemi kullanilarak kati modellemesi, siv1 akis ve katilasma simiilasyonlari
yapilmis, optimum kalip tasarimlar1 belirlenmistir.

2. METODOLOJIi

Simiilasyon ¢aligmalar1 SGI® ig istasyonu tizerinde kosulan MAGMASOFT® yazilimi
tizerinde yapilmistir. Kalip tasarimi teknik resime gore yazilimin kendi preprocessor
kisminda kat1 modellenmis ve ayrica elektronik posta yoluyla transfer edilen STL
uzantil1 dosyalar sisteme okutulmustur. Mesh yapilandirma otomatik yapilarak sonlu
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elemanlar ¢6ziimii i¢in gerekli kontrol elemanlar1 elde edilmistir. Dokiim verileri
(Dokiim sicakligl, zamani ve malzemesi, Kaliplama malzemeleri ve ilk sicakliklari, sinir
1s1 transfer katsayilari, besleme verimi) sisteme kullanici tarafindan girilmis olup diger
malzeme verileri veri tabanindan direkt okutulmustur. Yazilim, sisteme girilen veriler
dogrultusunda sonlu farklar yontemi ile sivi metalin kalib1 doldurmas: (filling)
simiilasyonu i¢in Navier-Stokes denklemini (Lamina flow, temperature dependent
viscosity, pressure boundry condition), katilasma i¢in 1s1 transfer denklemlerini ve
sonuglar i¢in Niyama kriterini kullanarak hesaplamalar yapmistir. Sonuglar (filling
asamalari,katilagsma asamalari,soguma hizi, sivi-kati ge¢is zamani, gradient, katilasma
ve filling zamani, besleme, gdzenek) yazilimin kendi post processor kisminda
incelenmistir.

Dokiim ¢alismalart AKDAS DOKUM’de indiiksiyon ergitme ve yas kum kaliplama
yontemiyle yapilmstir.

3. SIMULASYON CALISMALARI

Simiilasyon ¢alismalari, degisik kalip tasarimlarinin mikro cekintilere etkisi dikkate
alinarak incelenmistir. D6kiim parametreleri Tablo 1°de gosterilmistir.

Tablo1 Parca Ad1 Kovan
Malzeme GS 52
Dokiim Sicakhgi 1535 °C
Dokiim Zamam 61 saniye
Kaliplama Yas Kum
Parca Net Agirhk 2752 kg

Kalip tasarimlar1 ve ¢ekinti grafikleri Sekil 1°de gosterilmistir. Parca lizerinde
egzotermik besleyici, sogutucu ve igten bindirme kullanilarak mikro ¢ekintiler
Onlenebilmis ve %76 metal verimi saglanmistir.

Sekil 1. Kovan adli par¢anin kalip tasarimlar1 ve mikro ¢ekinti grafikleri.
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Sekil 2. Kovan adli parganin optimum kalip tasarimi(Mikro ¢ekinti goriilmemistir).

4. SONUC

Kum dokiim yontemiyle iiretilen gelik dokiim parcalarda optimum kalip tasarimi dokiim
simiilasyon sistemi kullanilarak elde edilebilmektedir. Hurda kaybi ve kesme temizleme
maliyetleri azaltilmakta, sivi metal verimi arttirilmaktadir. Deneme ve yanilma
yontemiyle kaybedilen zaman ve is giicii, ylikselen maliyetlerin 6niine gec¢ilmekte,
prototip dokiimler bilgisayar ortaminda gerceklestirilmektedir.

teb-10.doc, 10.12.2018, Page 4 of 4,



