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* Dokumde Cekint1 Problemleri

» Katilagsma-Temel Bilgilendirme

* Besleyici Tasariminda Dikkat Edilecek Hususlar
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Dokiimde Cekinti Problemleri

Istenilen mekanik 6zelliklerin karsilanabilmesi i¢in parcanin dokiim hatasiz (sound casting)

tiretilmesi olduk¢a Onemlidir. Boylelikle parcanin daha kaliteli ve daha ucuz iiretilmesi
saglanabilir.

LN RN

Micro Shrinkage Macro Shrinkage Surface Sunk

Metaliirjik faktorlerin yaninda yolluk ve besleyici tasarimlari ¢ekinti hatasinin
onlenmesinde kritik rol oynar.
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Katilasma
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Demir — Karbon Denge Faz Diyagrami

Eriyik malzeme katilasirken oncelikle ¢ekirdeklesme
gergeklesir. Daha sonra, olusan ¢ekirdekler biiytir ve
yayilir. Bu siire¢ sonunda olusan mikroyapi, malzemenin
fiziksel ozelliklerini etkileyecektir.

Eriyik malzemenin kati hale gegme stirecine katilasma denir. Cekinti hatasin1 onleyebilmek i¢in katilasma
mekanizmasini anlamamiz ve buna uygun parca ve yolluk dizayninmi olusturmamiz gerekmektedir. Dokiim
prosesi, temel olarak katilasma prensiplerine dayanir.
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Katilasma
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Demir — Karbon Denge Faz Diyagrami

Demir, bir¢cok elementten farkli olarak, katilasirken
allotropik faz degisimlerine ugrar.

Dokme demir, genelde otektik veya otektige noktasina
yakin miktarda yiizde karbon igertr.

Ergitilmis demir, 6nce Ostenite sonra karbon yiizdesine bagli olarak perlite, ferrite ya da sementite doniisiir. Bu
fazlar tek baslarina ya da ayn1 anda gortilebilirler. Dokme demirde, sementit olusumundan ziyade karbonun
grafit olarak ¢okelmesi tercih edilir. Grafit, lamellar (yapraksi) ya da daha kiiresel yapilar olusturabilir.
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Katilasma
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Otektik alt1 katilasmada liqudius sicaklifina ulasildign anda denritik Ostenit fazi olusmaya baslar. Katilasan
Ostenit Kristalleri daha diisiik miktarda karbon icermektedir. Soguma devam ettikce sividaki karbon miktari
artmaya devam edecektir. Ciinkii 6stenit i¢erisinden atilan karbon siirekli s1v1 i¢erisinde birikmektedir.

Otektik doniisiim sonrasi karbon /grafit sividan ayrisarak 6stenit fazi lizerinde ortaya cikar. Grafitin yogunlugu
diisiik oldugu icin hacimsel genlesme meydana gelir. Otektik doniisiim sonrasi katilasma 1sisinin salinmasi
nedeni ile sicakligin da yiikseldigi gézlemlenir. Otektoid noktasina kadar katilasma devam eder.
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Katilasma

Expansion-Contraction Alloys
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Katilasma esnasinda, sivi halden kat1 hale gecilirken her zaman ¢ekinti olusur. Bu esnada diizensiz
ve yiiksek enerjiye sahip sivi atomlarinin enerjileri azalir ve hacimleri kiigtliir.

S1vi metalin hacminde liqudius sicakligina kadar azalma, ¢ekme olur. Bu ¢ekintiyi takviye etmek
kolaydir.
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» Expansion-Contraction Alloys
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Cubic) yap1 sergilemektedir.

S1vi metal kat1 hale dontisiirken her zaman hacimde degisiklik olur. Clinkii s1v1 halde diizensiz
olan atomlar daha kararli ve diizenli atom dizilimine gegerler.

Hem allotropik dontisiim olugsmasi hem de olusan dendritlerin besleme mesafesini kisaltmasindan
dolayi artik ¢ekintiy1 kompanse etmek zorlasir.
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Katilasma
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Dokme demir s1vi halden kati hale gectiginde yaklasik %3,2 oraninda ¢ekme goriiliir. Bu
cekmeden dolay1 olusan bosluk kiire radyusunun %311 kadardir.

Son olarak kat1 metal, oda sicakligina sogurken ¢cekmeye devam edecektir. Bu ¢cekme miktari
modele ¢ekme pay1 verilerek karsilanmaktadir.
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Besleyici Tasarimi

Bir parcanin Yyolluk ve besleyici sistemi iyl tasarlanmis ise yalin iiretim yapilmasi
saglanabilir. Boylelikle, {iriinler maksimum verimlilik ve minimum iscilik ile en kisa
zamanda sevke hazir hale getirilebilir.

Iyi bir yolluk dizaynin saglayacag avantajlar1 asagidaki gibi siralayabiliriz.
* Daha kaliteli (sound) dokiim parc¢a elde edilmesi,
* Yiiksek plaka verimliligi ve diisiik maliyet ile dokiim yapilmasi,
* Diisiik dokiim sakati,
* Diislik ergitme maliyeti,
* Minimum taslama ve yolluk ayirma isc¢iligi,
 Ek Isciliklerin ortadan kaldirilmasi.
* Cevrim hizinin kisaltilmasi.
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Besleyici Tasariminda Dikkat Edilecek Hususlar

* Besleyici parcadan once katilasmamahdar.
* Besleyici modili parca modiiliine esit ya da buyiik olmahdar.

Simple Forms

Geometrical Form Description Mgg:jtl:lljrslc;ticc;l“:l E:;W

Volume of Casting |- N i

Modulus = : i;;;
Cooling Surface Area @ . =

*  The more heat content, the slower the cooling rate @ T |0 Z
«  The more surface area the faster cooling rate. P I
eﬂ' e [ ~J

Parcanin magali olmasi, sogutucularin kullanilmasi, model plaka yerlesimi gibi 1s1 dagilimini
etkileyen faktorlerden dolay1r modiiliin simiilasyon programlari ile hesaplanmasi daha dogru
sonug verecektir.
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Besleyici Tasariminda Dikkat Edilecek Hususlar

I\/Ifeder =K. I\/ICasting

k faktorii dokiimhanelerin dokiim pratigine gore belirlenmelidir. Proses dizayni ve
sartlarina gore degisebilir.

* Soguk ya da sicak besleyici olmasi

e Hurda tipleri ve oranlari

* Alasim elementleri ve oranlari

* Ergitme pratigi

* Dokiim metotlari

Genel olarak k faktorii asagidaki gibi alinabilir. ek
» 0.7-1.1 for hypoeutectic grey irons
» 0.8-1.2 for ductile irons
« 1.2-1.5 for malleable irons
« 1.2-1.5 for steels
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Besleyici Tasariminda Dikkat Edilecek Hususlar

* Besleyici, ¢cekintiyi kompanse edecek kadar yeterli sivi metal icermelidir.

e Vf > a (Vc + Vf)

. . Vc:P H [
Gerekli Hacim : a (Vc + V) V(f:- B:;ijic?;rlmi

¢ : feeder efficiency
Beslenebilecek Metal Miktari: €. Vf o : cekme yiizdesi

Ornegin, %14 besleyici verimligi olan kum kalip icin ;
verim aliminyum i¢in %350 iken, ¢elik parca i¢in yaklasik %78 “dir.

o : %3,2 for steel
o : %7 for aluminyum
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Besleyici Tasariminda Dikkat Edilecek Hususlar

Besleyici agirlig1 plaka verimini etkileyen en onemli faktorlerden biridir. Aym1 modiillii en diisiik

agirliga sahip geometri kiiredir. Fakat parca geometrisi, plaka yerlesimi ve proses sartlarina bagl
olarak farkli besleyici tipleri kullanilabilir.
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Besleyici tipine bagh olarak, besleyici efficiency degismektedir. Besleyici verimliligi arttirilarak
ylksek plaka verimi elde edilebilir.
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Besleyici Tasariminda Dikkat Edilecek Hususlar

* Besleyici ile parcanin birlesme yerinde hot spot yaratilmamahdair.

t=d/2
: I : Y Feeder
B Dar/Kiiciik Besleyici Bogazi _
Cold spot Neutral HECk 3
t=d t=2d z 2.7
‘ A4 Z /ﬂé Besleyici bogazi parga ile besleyici arasinda
; ok 't kaldig1 i¢in daha uzun stire siv1 kalir. Her 1ki
5 Uygun Besleyid Gok Buyuk taraftan 1siya maruz kalir.
& 2 Bogazi Besleyici Bogazi
Hot spot Neutral 8
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Besleyici Tasariminda Dikkat Edilecek Hususlar

* Feeding path acik olmahdir.

Besleyici —_—

_ Feeding
lzole Bolge Path

Besleyici ile beslenmek istenen bolge arasinda sivi metal baglantisi olmalidir. Buna gore katilasma
yOonlendirilmelidir.

Izole bodlgeler olusmamasina dikkat edilmelidir. Bu durumlarda iiretim maliyetinin artmamas icin
dizayn degisikligi degerlendirilmelidir.
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Besleyici Tasariminda Dikkat Edilecek Hususlar

Solidified metal

Centre line
porosity

Dendrites

| Plates:2s

Plates: 4.5
Rods: 1.2s

Rods: 1.8s

L)

Dendrites

v

elidified metal

Centre line

porosity
| "’41,
a 1>
A RIIAL

AN
7-'??}%%5%’“

Dendrit
encries Liquid metal

Solidified metal

Centreline

porosity

| Plates: 25 |
Rods: 1.2s

| Plates: 2s
Rods: 1.2s

ool I,:'"Sound Casting

Dendrites

ISohdlﬂed metal .‘ Liquid metal

Dendrites

Liquid metal

olidified metal

TLLIULILILT

Centre line

porosity
!

111111

1 %%/

7
/';/”/4)’4‘/.2

RAAA AL

AR ki
LA GNLYN

Padding /

TRAKYA DOKUM IS A MEMBER OF SOYAK GROUP SﬁYN(



m TRAKYA DOKUM

“your casting development partner’’

Besleyici Tasariminda Dikkat Edilecek Hususlar

* Besleyici cekinti olusmasini engelleyecek basinci olusturabilmelidir.

Katilasan s1vi lizerine basing uygulanirsa, hatanin olusmasi giiclesir. Boylelikle hatanin
cekirdeklenmesi ve biiyiimesi engellenebilir.

p = pgh
h h:d~1,5-2

Besleyici

Besleyici parca yiiksekligini gegmelidir.
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Besleyici Tasariminda Dikkat Edilecek Hususlar

* Besleme metalinin akmasi icin yeterli basin¢ farki olmah ve akis
dogru yonde olmahdir.

Pat

d
Phyd
4

Feeder

ﬁ

‘;

Shrinkage

Casting

_—lwouw

Driving Force = Patm + Phyd + Ps
\ J l
|

Positive  Negative

Besleyicideki net basin¢ parcadan yuksek
olmalidr.
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Besleyici Tasariminda Dikkat Edilecek Hususlar

[k katilasma aninda dis yiizeyde kabuk olusur ve giderek kalilasir. Katilasmadan dolay1 olusan
hacimsel azalma geri kalan s1v1 i¢erisinde tensile stress olusturur. Bu i¢ emme, vakum, katilasan
kabuktan daha kuvvetli ise, kabugun i¢e dogru ¢cokmesine neden olur. Basing kabugu kirmak i¢in
yeterli degilse geri kalan siviy1 parcalayarak bosluk olusmasina neden olur.

Bu basing besleyicinin tepesinde kirilmaya neden olur ise atmosferik basing besleyici igerisindeki sivi

metale etki eder. Buda s1vi metalin besleyiciden parcadaki ¢ekintiye dogru akmasi i¢in basing farkliligi
olusturur.
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Besleyici Tasariminda Dikkat Edilecek Hususlar

Ote yandan, parcada hot spot olan bdlgede en son katilasan metal bulunur. Bu bdlgedeki hydrostatic tensile
strength dokiim parca kabugunda ¢cokmeye neden olursa atmosferik basing bu sefer parca icindeki sivi metale etki
eder. Bu durumda basing farkhligi, egilimi, parcadan besleyiciye dogru olur ve besleyici calismaz.

Bu hatanin olusmamasi icin besleyici boyu uzatilmali ya da besleyicide hot spot olusturacak dizaynlar

uygulanmalidir. Boylelikle besleyicide kabuk olusmasi geciktirilir ve kabugun daha kolay kirilmasi/delinmesi
saglanir.
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Besleyici Tasariminda Dikkat Edilecek Hususlar

« Gercekten besleyici kullanmanin gerekli olup olmadigi
degerlendirilmelidir.

Besleme ihtiyaci olmayan parcgalarda besleyici kullaniimasi ¢gekintiye neden
olabilir. Ayni zamanda bu durum dokum verimliligini ve igciligini olumsuz
etkileyecektir.
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TESEKKUR
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