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DUOKUOM PARCALARDA SOGUTUCU KULLANIMI

GIR1S

Sojutucular, ddkim pargadan magalarin
ve normal kum kalaplarin g¢ikarttidin-
dan daha cabuk 151 emen malzemelerden
yapilmig katl gekillerdir. Bu nedenle
sofjutucular bdlgesel sojuma ve kati-
lagmayi hizlandirmak igin magalarin ve
kaliplarin igine veya dbkim parga
igersine yerlegtirilirler.

- Sofdutucular daha ince kesitlerle
birlegim yerlerinde bdlgesel olarak
toplanan kalin metalin, diger kesit-
lerle ayni zamanda katilagmasinl
sadlamak igin kullamilarlar. Bdylelik-
le beslemesiz sicak noktalarda normal
gartlarda olusan gekinti bogluklari
onlenmig olur.

~ Dokiimiin kritik b&limlerinde dJddkiim
kabujunun gabuk ve tamamen katilag-
mazint saflayarak sicak yirtilmalara
engellemek igin kullanilirlar.

- Sodutucular, uniform kesitlerin
katilagmasinin daha iyi yonlendiril-
mesini safjlamak igin kullanilarlar.
Besleyicinin besleme mesafesi arttiri-
lir ve merkezde olugacak bogluklar
dnlenir. :

- Normal besleme metotlari kulla-
nildifi zaman beslemenin zor oldudu
alanlarda dafilmis mikro ve makro

gekintileri &nlemek igin kesitlerin
hem ani sojumasini sajlamak, hem de
sojumanin ydnlendirilmesini saflamak
igin kullanilarlar.

SOBUTUCU CRSITLERI:
1ki g¢egit sofutucu vardar.

1} Drg sofutucular : Bunlar kaliba
veya magaya Yyerlegtirilir ve ilist
ylizeyleri dokiim parga ile dogrudan
dojruya temas eder. Bu sofutucular
kalip veya maga duvarinin bir
pargasinl olugtururlar.

2) 1¢ sofutucular : Bunlar kalip
bogluju igine yerlegtirilirler ve
dskiim parga ile ayrilmaz bir parcga
olugtururlar.

DIS SOGUTUCULAR:

Etkin sofjutucular yiiksek 1s1 yayma
(sofutma glicii) 8zellijine sahiptirler.
Birim hacimleri igin bilylkk miktarda
181 emebilmelidirler [yiiksek Gzgiil 1s1
ve yodunluja sahip olma 8zelligi) ve
daha sonra sicak dokiim pargadan kali-
bain i¢ kisaimlarina dodru bu isiyr gok
hazli bir gekilde transfer etmeliler
(yiiksek 1s11 iletkenlife sahip olma
Szellidgi).



Tablo I'de dedisik malzemelerin sodut-
ma glicleri ve Silis kumundan daha
blivlk sofutma gliciine sahip malzemeler
gésterilmigtir. Gelik sodutucular
Bakir sofutuculara egit sofutma giiciine
sahiptirler ve bir ddkiim tamamen gelik
sofutucularla gevrelendifinde elde
edilecek katilasma siiresi ayni parga-
nin kum kalip iginde iken katilagmasi
icin gerekli olan siirenin %25'i kadar
olduju Tablo I'de gdsterilmigtir.

Kusursuz bir dékim kesiti elde
edildiginden emin olmak, sicak nokta-
lari notralize etmek ve sofjuma yoninil
kontrol etmek igin bUyle yliksek sofut-
ma giicli temel garttir. Godunlukla dig
sofjutucular, doévme, hadde veya gelik
dikiim clarak yapilmaktadir. Sofutu-
cular normal bilegimli gelik ddkiim-
lerde bir seferden fazla kullanildik-
larinda bozulduklari igin demir sodu-
tucular gok gegerli defildir. Bu
nedenle demir soutucular bliyiik kesit-
1i vyilksek karbonlu gelik dodkiimlerde
daha gegerli bir sgekilde kullanil-
maktadir (Ornefin biiyiik haddeler).

Zirkon wveya kromit Kkumlari orta
dereceli sofutuculardir. Gelik sofjutu-
cularin etkisinin ancak %25'i kadar
etkilidirler ve ana etkisi dokiim
kabufunun Kkatilagmasini  hizlandar-
maktir. Bu nedenle boyle kaliplana-
bilen refrakter sofutucular godunlukla
gekinti bogluklarini gidermekten veya
kusursuz dokiim saflamaktan ziyade
sicak yirtilmalari engellemek maksa-
dayla kullanilirlar.

METAL SOGUTUCULARIN KULLANIMI:

Metal sofutucular genellikle maga veya
kalip yapilmadan oOnce model {zerine
veya maga sandify ylizeyine yerlegti-

rilir. Soduma hizinin arttiriimasina
ihtiya¢ duyulan yerlerde kalip veya
maca duvarinin bir pargasini olug-
tururlar.

BESLEME MESAFESININ SOGUTUCULARLA
ARTTIRILMASI:
Dokiim kesitinin uygun Kasamlarina

metal sofutucular konarak, besleyi-
c¢inin besleme mesafesi uzatilabilir.
Sodutucular, a) Dodal ug sofuma etki-
sini arttirmak igin kesitin sonuna, bl
olarak ug sofuma bolgesi
yaratildija zaman iki besleyici ara-
sinda orta noktaya konur.

Yapay

a) Cubuk ve plaka kesitli bir dikiimiin
ug kismina yerlegtirilen bir sofutucu
besleme megafesini plaka gekilli ddkiim
igin 50 mm ve gubuk gekilli d48kim igin
T (kesit kalinlaifi) mm arttairilir.

Bakiniz Sekil 1(a). Bu, besleme
mesafesinde kiiclik bir iyilegme olup,
sofutucu koymanan zorluklaraina
dedmeyebilir.

b} Gubuk ve plaka kesitlerle iki
besleyici kafa arasinda orta noktaya
konan bkir sofutucu kusursuz besleme
yvapalabilecek uzaklidi arttarar.

Bu ydntemle sofutucu kullanimi, uzun g4

bir dokimii iki kisa dokim pargaya
ayirma etkisi yapar. Sodutucunun her
iki yOniinde kusursuz dokiim elde
edilecek mesafe ayni kesitli parganin
ug¢ kismina sofutucu koymakla elde
edilen mesafe ile yaklagik aynidar,
Jekil 1{b). Bu uygulama uzun kesit-
lerin beslenmesini keolaylagtarar.
Dokiim verimi vyiikseltilir wve daha a:z
besleyici  kiitlesi  gerektirdiginden
besleyicilerin karilip temizlenmeleri
maliyeti de dligiiriliir.



MALZEME 152 mm Kirecin donma |Silis kumuna gbre S#1is kumuna gbre ayni
siiresi (Dakika) sofjutucular igin nispi |zamanda gelik katilasma—
katylasma siire siresi sinin nispi kalwniwd
Bakir sofutucu 4,2 0.24 2.02
Gelik 4.3 0.25 2.00
Celik bilya 9.0 0.53 1.38
Krom cevheri
(Kromit kumu) 13.% 0.79 1.12
Zirkon kumu 13.8 0.82 1.12
Fosterite
{01ivine sand) i5.8 0.93 1.0%
S5iTis kumu 17.0 1.00 1.00

TABLO I- Dejisik malzemelerin sofjutma kabiiiyetler{

; CUBUK (W-T) PLAKA (W=3T)
i . fmm
Yox |
(FDe4T) (FD~4.5T)
250mup, =t 275 m —=y
<l -
soGuTUCU}
(FD=4T4T) (FDed.5T+50 mem)

a} Kesitin u¢ kisminda kullanilan sofutucu ile‘beslene
mesafesindeki artig.

SOGUTUCU YOK _'\A"—‘ mmm—"'\/[.

PLAKA VB CUBDKI(FD=2X2.5T)

vz [~ oo —J™

NN
CUBOK FD=2(4T+T)

}
M s 7]
MEBRKRZ

SOGUTUCY
N

PLAKA FD=2(4.5T+5C mm)

b} 1ki besleyicl kafasi arasina konan sofjutucu ile besleme
masafesindeki artas.

g SEXIL 1- Berleme mesafesini axrttarwmik 1cin dis sodutucularin kullanimi




Uzaktaki  biiyilk kesitlerde, (sicak
noktalarda) kusursuz dokiim elde etmek
igin ayni sodutucu boyutlari kulla-
nilmasl gerekir ve Kkesit etrafinda
diizenlenmelerine ve ka¢ adet kullani-
lacafina yukKaraidaki hesaplamalar ve
drnek tegkil eden deneyimler karar
verecektir.

Dig sofutmanin kontrolu:

1) Sogutucularin dodru pozisyonlara
konmasi  Onemlidir. Dofjru olmayan
yanlig konumlara besleme kesitlerinin
zamanindan once donmalarina ve gekinti
boglukliarinin olugumuna neden olur.
Sofjutucu yerlegtirmek besleme kesitini
daraltip sarmamali ve besleme soju-
tuculara dofru ytnlenmelidir. Sofutu-
culu alanlar arasindan besleme yapa-
rak kusursuz bir ddkiim elde etmek
genellikle mimkiin dedildir.

2) Sofutucular meme giriglerine gok
yakin yerlere ve &nemli miktarda metal
akiginin olduu yerlere konmamalidar.
Sofjutucularin bu gekilde konmasa,
onlari On 1sitmaya tabi tutmug olur ve
¢cok gabuk 1sisal doyuma ulagtirir ve
etkinlikleri kaybolur.

3) Sofutucunun dokiilen metalle temas
ettidjinden ve kum kalip igersine
gomilmediginden emin olun. Sofutucu
lizerinde yalnizca 3 mm’lik bir kum
tabakasy katilagmayi geciktirecek ve
effer sofjutucuyu sivi gelikten 12 mm'~-
lik bir kum tabakasi ayirirga, kesitin
katilagmas1l {izerinde sodutucunun hig
bir etkisi kalmaz.

4) Soffutucu ylizeylerinin kuru ve temiz
oldufundan emin olun. Kirli wve nemli
sofutucularin kullanimi, dokim ile
sofjutucu arasindaki €temas alaninda
pinhole ve gaz boglufu hatalarina
neden olur.

a) Her operasyondan sonra sofutucular
iizerindeki kabuk ve paslara c¢ikartmak
igin bilyali ylizey temizliemeye tabi
tutun.

b) Soutuculara kuru  ortamlarda
saklayin ve pastan koruyun.

¢] Sofjutuculari tekrar kullanilmadan
tnce hafifge bilyall temizlemeye tabi
tutun. Bu gekilde hazirlanan sofutu-
cular pas ve Kkabuksuz olacaktir ve
bunlarin herhangi bir ylizey kaplamaya
ihtiyaglara yoktur. Aluminyum boya
kaplamak veya aluminyum spreyi gegerli
sofutucu kaplama yontemlerinden belli
baglilarindandix. Biitiin yiizey kapla-
malarda iyi bir kurutma yapildijindan
ve gaz igerifinin diigilk oldufjundan
emin olunmalidir.

d) Sicak kum  kaliplarda
gofutucular kullanmayin.

sofuk

e] Kullanimi esnasinda agiri derecede
ylizeyleri kdtiilegmig olan sofjutuculari
ve biitiin kusurlu sofutucular:
dedistirin.

Dig sofutucular mimkin oldufunca
standartlagtirilmig olmasy gerekir.
Dig ebatlaryi ve biiyliklik araliklar:
saklanmalr ve dékilimhanede iiretilen
pargalar igin elde edilebilir gekilde
hazairlanip takimlandirilmalidirlar.
Biitlin  sofutucular igaretlenmig wve
tanimlanmig olmalidir. Boylece metot
kartlarinda belirtilen talimatlarla
uyumlu bir gekilde dofjru soutucularin
segilebilmesi miimkiin olacaktir.

Sicak yairtilmayr onlemek igin dis
sofutucu kullanimi:
Sicak vyairtilmalar, dckilm pargada

bitigik kesitlerden daha sicak kalan
konumlarda sicak noktalarda olugur.



BESLEME MESAFESINI
SOGUTUCU RBATLARI:

ARTTIRMAK IGIN

Soffutucu kalainliga:

Sogutucuy kalinliga, sofutucu konacak
yerdeki ddkiim parga kesitinin kalinli-
§1 ile belirlenir. Sofutucu gok ince
olursa, dokiim parga tamamen katilag-
madan énce isa ile doyurulmusg
olacaktir. Bu nedenle kumla ayni hizda
131 ¢ikartacak ve cgok gabuk etkisiz
hale gelecektir.

Sojutucu kalinlifa gubuk tipi dokiimler
igin ddkim kesit kalinlidinin yarisi,
plaka tipi dtkiimler igin ise, ddkiim
parga kesit kalinlifina egit ali-
nabilir. Bu kalinliklardan daha ince
sofjutucular sofuma islevini arttirmaz
ve bu nedenle etkisiz kalirlar.

Su genislidi:

SoJutucu kalain olduu kadar genig
olmalidir. Kalinliinin iki Kkatina
egit geniglife sahip sofutucular
tercih edilir. Fakat bu geniglik daha
fazla olmamalidir. Aksi  takdirde
katilagma aralidi olumsuz etkilenir.

Sofutucu boyu:

Sofutucu boyu kalinliganin iki veya iic
katimi gegmemelidir. EgJer sofutucular
gok uzun olursa bilkiiliir veya bozu-
lurlar ve parganin katilagmasi esna-
sinda parga kalinliklarinda dedisik-
liklere neden olurlar.

Sofutucular arasindaki uzakliklar:

Sofjutucu Kkonan bSlge civarina birden
fazla sofutucu kondufu zaman arala-
rinda sofutucu boylarina egit wuzak-
lakta bogluklar olmasy  gerekir.
Istisnai durumlarda, sofutucu boyunun
yarisi kadar bir bogluk yeterlidir.

Sofjutucu pozisyonlari ve gerekli olan
sofutucu temas yiizey alana:

Maksimum soffutucu veriminden ve
dékiimden so@utucuya olan 131 trans-
ferinin siireklilid¥inden emin olmak
igin sofutucu dskiime bitisik olarak
konulmaladar.

Sogutucular, sofutucu-dskiim temasani
saflamak iizere dbkimde sofuma daral-
malari olan yerler iizerinde olmalidir.
Boyle pozisyonlar dokiimlerin tabani
lizerinde ve vyuvarlak dJdklimlerin ig
yiizeylerindedir.

Sofutucu vyiizeyinden itibaren dokiim
daralmalaryi olan pozisyonlarda, dag
dikey duvarlar lizerinde ve dokiimlerin
ist kisamlarinda, sofutucu ile daralan
dokiin parga arasinda bir hava boglugu
olusur. Olugan bu hava boglujju sofu-
tucunun 181 emme hizinin oldukga
azalmasina sebep olur ve sofjutma
etkisi diiger. Hava boglujunun, sofutu-
cunun 181 gikartma hizin: ve sodutucu
kullanilan kesitin kusursuz gikmasini
nasil etkilediyi, hava boglujunun ne
kadar erken olugtufuna ve geniglifine
bajjlidar.

Kigiik bir hava boglujunun dskiimin
kusursuzlufu iizerinde hi¢ bir etkisi
yoktur. Hafif hava bogludu olugumunun
etkilerini yok etmek igin sofutucu-
larain biiyiiklilk ve dafilimlara daha
dénce belirtildigi gibi yeterli bir
emniyet faktérii tegkil etmektedirler.
Bu nedenle, gerekli olan toplam
sofutucu temas alaninin hava bogluklu
ve hava bogluksuz olmak iizere iki ayri
durum igin  hesaplanmasina ihtiyag
duyulmaktadir. Ayni zamanda dkiimlerin
iist kisimlari lizerine konan sofutucu-
larin biiyilkk boyutlu hava bogluklara
olugturmalariy nedeniyle etkisiz ola-
caklarinl ve bu pozisyonlarda kulla-
nilmamalari gerektidini oSnermektedir.



Agaidaki egitlikler sofutucu konacak
bélgede sofutulacak gerekli alanin
(Ach), a ve b durumlari igin hesap-
lanmasinda kullanilir. '

al Sofutucu ile tam bir temas saflayan
dokiiml er ornedin dskiimlerin
tabanlari lizerinde veya  yuvarlak

pargalarin ig ylzeyleri iizerinde (hava
bogluksuz),

igin,

b) Sogutucudan itibaren hafifge dara-
lan dokiimlerde sodutulan vyiizeyler
igin, ornedin ddkilimlerin dig kenarlari
{izerinde (hava bogluklu).

Hava boglufiu olmayan sofutucular igin,
sofjutucu temas ylizeyi alana:

D&kiim ile sofutucu arasinda bir hava
boglugu olan sofjutucular igin ylizey
temas alanl ise,

Vo(Mo-Mr)

Burada Ach= Sofjutucu temas ylizey alani
Vo = Sofutuculu dokiim kesitinin
veya dokiimiin hacmi
Mo = Orijinal modiil
Mr = Azaltilan modiil

Hesaplama sekli:

1} Dokiim pargadalki sodutulacak
bélgenin hacmini (Vo) tespit edin.

2] Sofutulacak bdlgenin ylizey alam
(Ao) - Sofumayan alanlar, gikartilarak
tespit edin.

3) Vo hacmini Ac ylizey alanina bélerek
Mo crijinal modiilii hesaplayain.

4) Komgu besleme kesitlerinin V/A
modiillerini tespit edin {komsu besleme
kesitinin modiilli, sofutuculu kesitin
modiiliinlin yalnizca {ligte ikisi kadar
oldugu zaman sodutucularin sojuma
iglevi vapmasi miimkiindiir).

(Mr) Azaltilan modiili hesaplamak igin

komgu besleme kesitinin modiiliinii
1.2'ye bSlin.
Not: Bu defer sofutuculu kesitin

etkili modiiliiniin besleme kesi-
tinin modiiliinden %20 daha az
oldufjunu gtsterir.

5) Sofutucunun gerekli olan toplam
temas ylizey alanini hesaplamak igin
Vo, Mo ve Mr dederlerini uygun
esitlikierde kullanin.

Soutuculu kesitin (T} kalinlidina
egit bir kalinlija, 2T geniglifine ve
uzunluguna sahip clan sodutuculara
kullanin. PBu biiyliklilkkteki sofutucu-
larin kullanimx gok daha pratik ve
etkilidir.

Her bir sofutucunun temas yiizey
alaninin ve toplam olarak gereken
sojutucu temas ylizey alaninin bilin-
mesiyle kullanilacak sofutucu sayisi
tespit edilebilir. Catlama tehlikesi
nedeniyle biitiin kesit tamamen sofutu-
cularla kaplanmamasl gerekir ve sofu-
tucularan aralaranda bir sofubucunun
boyunun yarisi kadarlik bir mesafenin
bulunmasi gerekir.

Uretilen ddkiimlerin dig sofutuculari
hakkinda elde edilebilen veriler bazen
sinirladir ve yukaridaki agiklama bir
8rnek veya bir baglangig ncoktasi
tegkil eder. Belirlenen sofutucu
boyutlari v.s. besleme mesafesi artti-
rildids zaman pratik amaglar digin
gegerlidir.



Birlegim vyerlerinde olugan kégeler
(baflar) ve kesit kalinligainda
herhangi bir bdlgesel artig olan
yerler yirtilmaya meyilli sicak nokta
alanlaridir. Sofutucu, herhangi bir
engellemede bir dig sofutucunun fonk-
siyonu dokim yilizeyinin miimkin oldu-
Junca ¢abuk wve tamamen katilagmasini
sajlamaktir. Kusursuz bir ddkiim safla-
mada yumugsak ve hafif sofutucular
kullanalar.

25-50 mm Kkesitlerde sicak noktalar
igin 1/16T (T-dokiim kesit kalin-
11garl'ye egdeer ince metal sofutu-
cular tavsiye edilir. Daha biiyilk sicak
nokta kesitleri, 1/8T'ye egdeder
sofjutucular gerektirirler. Sofutucunun
ug kisminda ve sofutucular arasindaki
mesafede virtilma yaratmamasi gereken
ince sofjutucular (1/16T veya 1/8T),
sicak nokta alaninda uygun bir sofutma
iglevi gtrmesi igin 1/4T kadar Kkisa
olabilirler. Sofutucular g¢ok uzun
olmamalidirlar. Orne§in (3-4)T'den
daha biiylikk olmamalidirlar. Biiyiik
olduklari  takdirde  biikiillip d&kiim
parganin kesit kalinliklarinda dedi-
gikliklere neden olurlar.

Silindirik dokiimlerde, gobek gatla-
malari (sicak yirtilmalar]) magalara
takilan ince metal sofjutucular kulla-
nilarak engellenir. Sofutucular, aym
daire iginde sallanmamasi igin sabit-
lenip koniklegtirilmelidirler. Gelik
sofutucularan kalinlifa dokiim kesi-
tinin kalinlidina bafli olarak 3-6 mm
arasinda olmasi gerekir.

Sicak yairtilmalarai kontrol eden soffu-
tucularin etkili olmasi igin sava
metal ile temas halinde olmalari gere-
kir. GOmiilmiis sodutucular sicak yir-
tilmayl engellemekte etkisiz kalarlar.

Dokiim kabudjunun ¢abuk ve tamamen
katilagmasi igin yeterli olan yumugak
ve haftif bir sofutucu yerine Zirkon

veya Kromit kumundan yapilmirg refrak-
ter sofjutucular kullanilabilir. Bu
kaliplanabilir sofjutucu kumlarin
sofjutma qiicli ¢elik  sofjutucularan
sofutma giiciinden gok daha diigiiktiir
fakat silis kumununkinden daha
biiyiiktiir (Bakaniz Tablo 1).

Bu nedenle  bunlar, ince  dokim
kesitlerinde muhtemelen 25 mm
kalinlaktan daha ince kesitlerde
yirtilmayl engellemekte ve sofutma
fonksiyonu igin gok daha etkilidirler.
Zirkon veya Kromit bag§li kumlar,
kritik bafjlanti alanlarinda
kullanilmalari gerekir ve kalanlaklara
en azaindan ddkiim kesitinin kalinlidina
egit olmalidarx.

Gok daha etkin sofutucu gerektiren
dsha kalin kesitli dokiimlerde, Zirkon
kumu ile gelik bilyelerin karigtirilip
kaliplanmasiyla imal edilen sofutucu-
lar kullanilabilir. Sodyum silikatli
sofjuk reg¢ine ve bentonit/dekstrin'le
uygun bir gekilde badlanmig %50 Zirkon
kumu ve %50 gelik bilya karisiminin
sofjutucu etkisi, metal sofutucularinki
ile Zirkon kumunun arasindadir.

1¢ SOGUTUCULAR:

I¢ sofutucular iki sekilde gorev
yaparlar. Birincisi egit hacimli bir
s1vl ¢elifin yerini alarlar. tkincisi
1s1 emerler ve dokiim kesitinin kati-
lagmasinl hizlandairirlar.

Agafidaki nedenlerden otiirii genellikle
difer besleme yontemlerinden daha gok
kullanim riskleri vardar.

1) 1g sofutucular kullanarak agiri
sofjutma yapmak dBkiim iginde erimemisg
sofjutucularin olugmasina neden olur.
Yetersiz sofutucu  kullanmak ise
scfumanin yetersizlifine yol agarak
gekinti boslukiarinin oclugumuna neden
olur {Bakiniz Sekil 2}.



2) 1g sofutucularin performansi, dskiim
si1cakliffindaki defigimlerden oldukga
etkilenir. Yiiksek sicakliaklar gekinti
edilimini arttirar, diislik sicakliklar
sonucunda ise sofutucularin zayif
ergimesi ve kaynamasi s8z Konusu olur
(Bakiniz Sekil 3).

3) 1g sofutucular, iginde herhangi bir
hava veya Kkalip gazl sikigmig veya
curuflu malzeme gibi goriinen dokim ig
ylizeylerini andirar.

a) Sobutma maizemesi adtritdmim BN

R e

} Sollutma satzemest afirir§rmin 85°1

" —i. Y

a_malzemest sdirhidinin H6°sy

B

e

4} Soljutma malzemesi a§irifinsn %7'si

e) Sobutma metaemmai srriridinin %B'i

SEKIL 2~ Kusursuz dakim elde ctmede f¢ sofutucunun

agrrik yiizdesinin etkist.

t¢ sofutucular yiiksek derecede ylizey
temizlidi gerektirirler, aksi takdirde
dbkiim hatalari olugur.

f¢ sofutucularin tamamen kaynadi-

Jindan, kusursuz ve ig¢ hatalardan uzak
bir ddkim elde ejildijinden emin olmak
icin metal sicaklifi, sofutucu temiz-
sojutucu biiylikliikleri ile
dikkatli

ligi wve
ilgili kontrollerin ¢gok
yapllmasi esastar.
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SEKIL 3- Sogutma malzemesi airlidinin $871 lze-
rinde dikim sicakTi§indaki defigimlerin etkisi
a) 1680 °C'de gekinti var ve sofutucu tamamen
kaynamis.b) 1620 °C'de ¢ekinti var ve sofjutucu
tamamen kaynamig.c) 1600 °C'de gekinti yok ve
sojutucu iyi kaynamig.d} 1650 °C'de ¢ekinti yok

i v¢ sofjutucy kaynamamis.e} 1540 °Clde gekinti
k B yok ve sofutucu kaynamamis.



Sofjutucularan iyi bir gekilde
kaynamasiyla kusursuz bir ddkiim elde
etmek igin sofutucular: saran metalin
s1cakligi bilinmeli ve dikkatlice
kontrol edilmelidir. Gelik d8kiimlerin
ticari iiretimlerinde g¢o3unlukla bu
mimkiin olmayan bir gereksinimdir.
Guinkii Jd5kim esnasinda metal sicakliga
diiger ve sofutuculara ulagan metal
miktarina, metal yiiriime uzakligina ve
doklim hizina baila olarak metal
sicaklifyl kalip igersinde dedisgir.

Yukarida belitilen gligliikkler nedeniyle
ig¢ sofutucular yiiksek kalite gerek-
tiren dbkiimlerde nadiren kullanmilir-
lar. ig sofutucular genellikle diigiik
kalite gerektiren dokiimlerde ve
ekonomik olmayan veya gergeklegtirmesi
zor olan difer besleme metotlar: (dig
sojutucular, besleyiciler gibi) yerine
kullamilarlar.

Scdutucunun eriyip dokiim blinyeai ile
kaynamasi yeterli sonucu vermez. Ig
gsoffutucular delik delinmesi gereken
ylikseltilmig bademlerde, boslarda wve
kulaklarda kullanilabilir. Bu durum-
larda sodutucu gapi, iglenerek delinen
delik g¢apaindan daha kiigiiktiir ancak,
kesitin kusursuz dJddkiimiinii saflamaya
yetecek biiyiikliikte olmalidar.

1¢ SOSUTUCULARIN KULLANIMI, SEKIL VE
BUYUKLUKLERT :

ic sofutucularin performansi dokiilen
metalin sicaklifiyla etkilendifinden
dolaya, dskiim kesitinin verilen
herhangi bkir biliylikllifiinde kusursuz
dsklim sajlamak icin gereken sodutucu
afirlaidana iligkin yalnizca genel bir
fikir verebilir. Dokim sicakliklara
kontrol altinda bulundurularak, sofu-
tucu kullanilan Kkesitin afirlifinin
%5-8'1i kadar agirliga sahip olan sodu-
tucularin, metal ile sodutucu arasinda
iyi bir ergime saflayarak tamamen
kaynamasli sadlanir. BSyle sofutucu

agarliklara kesitin kusursuz ve
tamamen sofumasini sajlamaz.

Bir yol gbstermek amaciyla kusursuz
bir ddkilm elde etmek ve sofjutucunun
tam kaynamasini sajlamak {izere sofutu-
cu afarlidinin ve d4ddkim sicaklifinin
etkileri agafjida siralanmigtair.

Dok (i Sofjutucu konacak kesitin adirlik
sicakl1§1| ylizdesine badli sofutucu adirlvid

1600 °C |%5 gskintl [%6.5 gekinti |%8 cekinti
tizeri var.Kaynamajvar.Kaynama |var.Kaynama
iyi. iyi. iyi.

1560-16001Bir miktar |Hafif ¢ekin-|Cekinti vyok
eC cekinti. ti.Kaynama |kaynama jyi
Kaynama iyl |1yi

1560 °C |Bir miktar |Hafif g¢ekin-|Cekinti yok
alty cekinti varjti var. Katu
K&til Bir miktar |kaynama
kaynama kaynama

Gerekli olan sofutucu adirlifdina tes-
pit etmek igin sofutucu kullanilacak
kesitin afirlijini ve hacmini belir-
leyin ve ddkim sicaklidina badli
olarak sofjutucu kullanmilan Kkesitin
afirligainin %5-8'ini alin. Sodutucunun
kaynamasi ve kusursuz dokiim elde etme
derecesi tolere edilebilir. Afar
kesitler igin sofutucu konmasini
gerektiren durumlarda bir tek biylik
sofutucu kullamak yerine gerekli olan
agirligyr saglayacak kadar birden fazla
sofjutucu kullanmak daha iyi bir
yoldur.

i¢ sofutucularin kullanilacadi ve
segilecedi zaman goz Onilinde bulundu-
rulmasi gereken noktalar gunlardir:

1) Yuvarlak, kare veya dikddrtgen
gubuk geklindeki bir sofutucu kulla-
nmldijinda ylizey alan/hacim oram
dilgiiktiir. Sofutucu yilizey alan/hacim
craninin 14:1'den daha kiigiik olmasi
tavsiye edilir.



Bobin sofutucular etkili ve verimli
bir gekilde kaynar fakat, diigiik kiitle-
1i olmalara nedeniyle orta siddette
sofjutuculardir. Ayrica sivl igersinde
bulunan gazlari ve curuflari biinyele-
rinde toplarlar.

2) Sofjutucular konik veya piramit
tistlii gekillere sahip olmalari ge-
rekir. Boylece hava ve gazlarin ige-
riye girme problemi azalir.

3) Dokiimhanelerde kullanalan ig
sofjutucular normal olarak diigiik
karbonlu (0.1% C} geliklerden yapilar-
lar. Bunlarin ddkiimle kaynamalara
yvilksek karbonlu (0.55% C'a kadar)
¢eliklerden vyapilanlar kadar iyidir.
Bu nedenle dligilk karbonlu gelik
sofjutucular yeterlidir. Fakat sofutu-
cunun gelik bilegimi ana metalin bile-
gimi ile eslenmesi gerekir.

4) Daha iyi sonuglar almak igin ylizey
kaplanmis sofjutucular kullanin. Dedi-
gik metal kaplamalar (Nikel, Bakair ve
Kalay) arasinda bir segim igin so¥utu-
cularin ergime karakteristikleri baki-
mindan ¢ok az fark vardir. Nikel
plakalar daha gok gegerli ve tutarla
sonuglar verirler.

Efer sofjutucular kaplanmig dedilse,
kullanilmadan &nce bilyalil temizleme
ile uygun bir gekilde temizlenmig
olduklarandan emin olunmalidar. Kalip-
lar kapanmadan &nce son asamada kalip
bogluju digine scfutuculary yerleg-
tirin.

5] DSkiim operasyonu esnasinda
sofjutucularin pozisyonu dik konumda
olmalidir. Curuf wve gaz girmesinden
kaginmak igin yatay sofjutucu
yiizeylerin kullaniminl sinirlayin.

6) Sofjutucularin pozisyonlari dbkiim ve
yolluk teknifi ile ilgili olmaladir.
Bu nedenledir ki sivi metal tarafindan
sarilmadan = énce kuvvetli bir &n
igitmaya tabi tutulmazlar.

Not: Fogseco kaynaklarindan faydala-
nilarak terciime edilmisgtir.

Incelenen konu ile bilgi istedidiniz
diger dokim konulari igin adresimize
yaziniz.
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