BAKIR VE BAKIR ALASIMLARININ
ERITILMESI

TANITIM

Eritme ocagimin fonksiyonu, en ekonomik
kogullarda, kalitece yeterli olan, uygun sicaklikta
bir metal elde etmektir. Demir disi metallerin
dékiimiinde, metalin erirken saflagtirilmasi pek
diigiinelemez. Asil amag¢, ocafi iyi kalitede

. malzemeyle yiikleyip eritmektir. Bununla beraber

bazi kimyasal analiz ve fiziksel testlerle dékiimiin
yeterli kalitede olup olmadig: saptanmalidir.

Eritmede kullanilacak finnin biiytklik ve tipi;
imalat kapasitesi, dokiimiin bliyiklligli ve
kullamlacak alagim elemanlarimin cinsi gibi baz
fakorlere baglidir. Eger metal bir pota ocaginda
eritilecek ise, potanin kapasitesi dokiilecek metal
miktarindan fazla olmalidir.

Bakar alagimlarmin erime dereceleri, aluminyum,
magnezyum, ¢inko ve kursun alagimlarinin erime
derecelerinden olduk¢a  yiksektir., Alasim
elemanlarinin metalin  erimeye  basladifn ve
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ve erimenin sona erdigi sicakliklara oOnemli
etkileri vardir.

ERITME OCAKLARI

Bakir alasimlarimin  eritilmesinde kullamlan
ocaklar fuel-oil veya elektrikle ¢aligmaktadir.
Baglica 4 tiptirler.

Potali ocaklar (kaldirmali ve devirmeli)
Reverber finnlar

. Induksiyon ocaklan

Ark ocaklan

.h-b-)!\.}n—l

a) Kaldirmali Tip Potali Qcaklar: Bu ocaklarda
metal pota i¢inde erimekte ve erime sona
erdifinde pota kiskaclar yardimu ile digsan alimp
dokiim yapilmaktadir. Her alasim i¢in ayn pota
kullanma olanagi oldugundan bu ocaklar alagim




degisikliklerine uygundurlar. Kullamm biiyiik
dokiimler 1¢in zordur. Eritme ve dSkiim siiresince
sicaklilk degigimi fazla oldugundan potalann
mri kisadir. Bu ocaklarin kapasitesi genellikle
300 kg'v agmamaktadir. Sekil 1 kaldirmal: tip
potali ocaklar1 gdstermektedir.
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Sekil 1- Kaldirmal: Tip Potali Ocaklar

b} Devirmeli Tip Potali Ocaklar: Bu ocaklarnn
kapasitesi 150 kg ile 1500 kg arasinda
degismektedir. Iki tiptirler. Ilk tip ocak dékiim

s 3871 dogrultusunda devrilmektedir. Bu ocaklarin

avantajt dokim esnasinda erimis metalin devaml
aynm dogrultuda aksamasidir. Genellikle hidrolik
bir sistemle devrilmektedir.

Ikinci tiptekiler ise, merkezi dogrultusunda
devrilen ocaklardir. Hidrolik devirme sistemli
olabilirler. Ancak 300 kg'dan daha diisiik
kapasiteliler ¢in bu sistemn gereksizdir.

Devirmeli  ocaklarda, potalar firln disina
cikmadiklanndan bunlarin émrii kaldirmalt tip
ocaklarda kullanitan potatardan daha uzundur.

Sekil 2 dokiim agzi dogrultusunda devrilebilen
ocak kesitimi gostermektedir.
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Sekil 2-Devirmeli Tip Potalhh Ocak

2) Reverber Firinlan

Reverber firnnlarda yiiklenen malzemeler sicak
duvar ile ¢atidan gelen, ayrica gazlann hareketi
sonucu olusan 1:1 transferi yolu ile erimektedir.
Sekil 3'de gdsterilen bu firinlain kapasitesi diigtik
agirhklardan tonlara kadar degismektedir.

~~Egzoz

Yikleme kuyusu

Sekil 2- Devrilebilir Reverber Firim

Yikleme, malzemelerin yiikleme kuyusu diye
adlandinlan ¢ukura doldurulmasi suretiyle
tamamlamir.  Devirmeli reverber firnlarda
yakictlar egzozla aym taraftadir. Bundan gaye
firimin 15152l verim oranini yilkseltmektir.



Bakir ve bakir alasimlarimn eritilmesinde
kullamilan finnlarin sisal verim oranlan Tablo
1'de gbsterilmigtir.

Firin tipi Yakat Isisal Verim
Oranlan (%)
Potali:
Kaldirmal tip Kok 3.00-5.50
Tabii Gaz 15.00-30.00
Devirmeli tip Kok 10.00-12.50
Fuel-oil 14.00-18.00
Reverber:
Sabit Fuel-oil 26.00-36.00
Devirmeli Fuel-oil 22.00-30.00
Ark ocagi Elektrik 39.00-49.00
Indiiksivon ocagi Elektrik 48.00

3) indiiksixon Qcaklan

Bu ocaklar bakir ve bakir alagimlarinin
eritilmesinde biiylik faydalar saglamaktadir,
Temiz ve kontrol edilmesi kolaydir. Erimis
metalin toplanmasim: da Onler. Bu ocaklarda
elektromanyetik kangtuma sonucunda dengeli
bilegim ve uygun sicaklik elde edilir. Bu
ocaklarin tek dezavantaj1 pahali olmasidir. Sekil 4
indiiksiyon ocagimn kesitini gstermektedir.
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Sekil 4- Indiiksiyon Ocag

4) Ark Ocaklan

Bu ocaklar yiiksek miktardaki eritmeler i¢in
kullamlmaktadir. Sekil 5'te gsterilen ark ocagina
giren iki grafit elektrottan biri hareketli, digeri
sabittir. Merkezde iki elektrot arasinda ark olusur.
Is1 bu arktan ve astar malzemelerinden radyasyon
yolu ile yiklenen malzemeye iletilic. Bu
ocaklarda alasim elemanlannin buharlagmasi
tehlikesi vardir. Ayrica bilegimin kontrol edilmesi
olduk¢a zordur. Ark ocaklan1 erime siiresince
sallanrlar. Bu sallanma ¢abuk eritme ile homojen
bir eriyik elde etmeyir saglar, refrakter
malzemenin ¢abuk aginmasim da dnler.

Celik gubuk

Elektrat arki  Erimig metal

Sekil 5- Ark Ocag
ASTAR MALZEMELERI

Pota ve firinlarda en g¢ok kullamlan astar
malzemesi silisyumn karbittir, Bu malzeme 1sisal
degisimlere ve aginmaya kargi ¢ok dayamkhdir.
Potalarda ¢opunlukla grafit veya silisyum
karbitten yapilmaktadir.

YUKLEME

Onceden belirtildizgi gibi, eritme siiresince
saflagtirma diigiinilmez. Onceden
alagimlandinilous  ve  yaklagik olarak istenen
bilesimdeki ingotlar  kullamulir.  Kimyasal
analizler; eritme kayiplarn, erime atmosferi ve
efer yapihyorsa on 1sitma gibi sartlann
getirebilecegi degigikliklenn inceleyebilmek igin
diizenli bir gekilde yapilmalidir.



N~ yontemin

Bir dékiim igin gerekli malzeme iyice tartilmala,
eritme kayiplan gz Oniinde tutularak dengeleyici
miktar eklenmeli ve finn kizil sicaklifa
geldiginde bir defada yiiklenmelidir,

Aym bilesimi tutturabilmek i¢in kullamlan
hurdalar, déndiiler ve alasun ingotu ile eger
kullantliyorsa entkenlerin orami her dékiimde
aynt oranda tutulmalidar.

YUKLEME MALZEMELERININ ON
ISITILMASI

Baca gazlarindaki 1s1mn énemli bir kismim tekrar
kazanmak icin Sekil 6'da gdsterilen 6n 1sitma
odas1 kuilamlmaktadir. Bu odaya yiiklenen
ingotlar pota igine el veya otomatik olarak
kaydmhrlar. On 1sitmamn faydasi daha dengeli
sicaklikta bulunan bir eriyik eclde etmektedir.
Eritme hizi da en yiiksege ulastigindan, paz
emilme en dlisitk degeriere indirgenir. Kati
ingotlarin  baca gazlan 1le temas1 gaz
lekelenmesine yol agmaz, ¢linkii burada kati
metal ile gaz arasinda belirli bir reaksiyon yoktur.

Devirmeli tip potali ocaklar ingotlarin 6n
1sitilmasina uygun bir duruma dondstirilebilir.
Burada baca gazlan potanin iizeinden gecer. Bu
yontem %20'den fazla ¢inko veya %30'dan fazla
" kurgunlu alagimlara uygulanmamalidir. $ekil 7 bu
devirmeli tip potalh ocaklara
uygulanmasim gdstermektedir.

Finin $ekil 8'de gosterilen sekilde de olabilir.
Burada metal seviyesinin iizerinden actlmis gaz
yollar1 6n 1sitilmada kullamlmaktadir. Pota bu
finna potanm {ist kism ile finn arasinda ¢ok az
bir mesafe kalacak sgekilde yerlestirilmigtir. Bu
aradan egzoz gazlarmin ¢itkmast zordur, bu
yiizden bu gazlar metal seviyesi tzerinde agilmig
gaz yollaninda gecirilir ve 6n 1sttmada kullaniir.
Aym gekilde dért gaz yolundan ikisinin refraker
malzeme ile kapatildig1 gérilmektedir. Devirmeli
tip ocaklarda bu yontem uygulanmalidar.

ERITME PRATIGI

Eritmede bagarils sonuglar elde etmek icin
agagida  belirtilen hususlar  géz  niinde
tutulmalidir.

1. Eritme ¢abuk yapilmahdir.

2. Eritme yontemi her dgkiim igin aym sonucu
vermelidir. Sdyle ki; her dékiimde yiiklenen
malzeme agirhgi, viikleme sirasindaki firin
sicakhign  ve finn  atmosferi  kontrol
edilmelidir.

3. Reverber finnlarda gaz ile hava orani sik sik
kontrol edilmelidir. B&ylece istenen firmn
atmosferi elde edilebilir.

4. Yiiklemeden 6nce, firn curuf ve kirlerden
temizlenmis olmalidir. Yiikleme finn kizil
sicakliga eristiginde yapslmalidir.

5. Eritken (foturdatici) sadece aluminyum
alasimli dokiimlerde kullamldigi gibi kirlert
Onlemek amac: ile her 100 kg'lik ddkiim igin
3 kg suyu ¢ekilmis boraks ile 1 kg ¢akmak
tag1 ilave edilebilir.

6. Kangtinel, tirmik ve eritmede kullanilan diger
takimlar bakir iginde ¢8ziinmeyen demirden
yapilmaktadir. Bazi  dokiimciiller dovilk
demirlerden (en ann  demir metaldir,
bilesiminde, en ¢ok %0.035 karbon wvardir)
yapilmg aletler kullanmayi tercih ederler.

7. Dokiim sirasinda curuftan bir kisim transfer
potasina gecerse bu metal tizerinde koruyucu
bir &rtii vazifesi goriir.

8. Curuf dokim sonunda firmdan tamamen
gikartilirsa astar malzemelerinin Smrii artar.

FIRIN ATMOSFERININ ERITMEYE

ETKisI -

Yanma tamamlamp geride en az %0.5 oraninda

oksijen kalmigsa ortam oksitleyicidir. Bu ortamda

metalde ¢oziinen hidrojen en disiik degerdedir.

Bilesiminde ¢inko bulunan alagimlar oksitleyici

bir ortamda eritilmelidir. Bu ortamda entme

siiresi kisa olmahdir, aksi halde metal kaybina ve
akicilifin kaybolmasina vol agilir.
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Sekil 7- On 1s1tma ydnteminin devrilmeli tip ocaklara uygulamsi.

Yaluci agiklig1
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Sekil 9- On 1sitma ydntemli devirmeli tip ocaklarda gaz yollarinin a¢ilmasi.
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Yanma tamamlanip geride fazla yakit kalmissa
ortam indirgeyicidir (redikleyicidir). Hidrojen
metal i¢inde kolayca ¢ozinebilir. Faydasi, diisiik
vakit  dicreti  ile  metalin  oksitlenerek
kaybolmasinin 6nlenmesidir. Fakat hidrojeni
gidermek igin yapilacak harcamalarin yukandaki
faydalanmalarin  getirecegi kin  dengeleyip
dengelemedigi arastinnimalidir,

Yanma tamamiamip geride %0.5 oramindan daha
az oksijen kalmis ise ortam nétrdiir. Eritme béyle
bir ortamda yapihiyorsa oksijen ve hidrojenin
metal icinde ¢Szintirligiind OSnlemek veya
azaltmak icin odun kémirtinden koruyucu bir
ortli kullamlmalidar.

GAZ BOSLUKLARI VE GIDERILMES{

Bakir ve bakir alagim doktimlerinde kiigiik fakat
belirli ve goriilebilir olan gaz kabarciklar
genellikle temizlenmiy veya kirlmis boigelerle
dokiimiin agir veya en st kisimiarinda
bulunurlar. Bogluk hemen hemen yuvarlak
goriiniimde, parlak ve lekesizdirler.

Olusum sebepleri asafidaki faktdriere baghidyr.

Metal 6zelligi

Ddkiim sicaklign
Dékiim yapimi

Dakiim kumu dzellikler:
Yolluk yapimi

HATALARIN GiDERILMESI

1. Metal Ozelligi: Metalin iginde bulunan
hidrojen ve oksijen gaz g&zenekliligini olugturan
baslica nedenlerdir. Metal finndan potaya
aktarildidinda, dokiime baglamadan once firn
atmosferindeki hidrojen ile havada bulunan
oksijen giderilmelidir. Firin indirgeyici bir
ortamda c¢aligtyorsa, metalin yanmamis yakit
icinde bulunan hidrojeni toplamaya egilimi
vardir, Finn yiikiiniin nemli olmas: ile finn veya
potadaki astar malzemelerinin 1slakligi, hidrojeni
ve dolayisiyla gaz g8zenekliligini attirir.
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2. Dékiim Sicakligt: Genellikle tavsiye edilecek
yol metalin firindan ¢ikarilma stcakligimn uygun
dokim sicakligindan birkag derece yiiksek
tutulmasidir. Sivi metal i¢inde ¢éziinen gaz
miktan: sicaklikla dogru orantifi olarak artar.
Bununla beraber silikon bronz, yiiksek kursun
alagimi, kizil piring ve kalay bronzundan yapilms
blyiik ve kangik sekilli parcalanin dékiimiinde,
metal dokim sicakh@indan yaklagik olarak 111-
166 °C fazla 1sitilmali ve istenen dokiim
sicakh@ina diisiinceye kadar havada yavasga
sogutulmahidir. Bu yontem metal i¢inde digik
gaz oram elde etmede en etkin somucu
vermektedir,

3. Dokim yvapimi: DSkiim yapiminda hafif ve
agir bollimler varsa, yiikksek dokiim sicakhifinda
gaz. gbzenekliligine genellikle agir béliimlerde
rastlanir.

4. Dokiim Kumu Ozellikleri: Dokiim kumu ve
magalardan olusan gazlar metal iginde ¢dziniip
gaz gozenekliligine yol agarlar. bu yiizden
karbonlu malzemeler en diigik miktarlarda
tutulmalidir.

5. Yolluk Yapum: Yolluk sistemi metalin
kalipbogluklanina serbest ve diizgiin olarak
akimim saglamahdir, Sivriltilmig dokiim deligi ve
yolluk tizerinde bulunan biiyiik kdselerle, dékiim
kanallan havanmin ve gazin metal igine emilmesini
dnlerter.

Not: Bu yayin i¢in T.B.T.A.K'in Bilgi Profili
yayimndan yararlamlmstir.

Incelenen konu ile bilgi istediginiz diger dokiim
konulari icin adresimize yauniz.

Tarkiye Dokiim Sanayicileri Dernegi
Yasemin Sok. Birlik Sitesi No 7/3
Gayrettepe, 80280 ISTANBUL

Tel: 0212-2671387/2671398



