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Kusursuz Dºk¿m Ķlkeleri :
i)Ķyi metal

ii)Kalēp metal giriĸ hēzē kontrol edilmeli (0.5 m/s , max. 1.0 m/s) 

iii)Kesikli dºk¿m asla

iv)Gaz habbe (porozite) ve habbe kuyruĵu olmamalē

v)Ma­a gazē ­ēkēĸ kanalē verilmeli

vi)Gerekiyorsa ­ekmeye karĸē besleyici

vii)Konveksiyondan ka­ēnēz

viii)Segregasyondan ka­ēnēz

ix)Ķ­ gerilmeden ka­ēnēz

x)Par­a referans noktalarēnēz olsun



ķekil1. Ellingham Diagramē: Sēcaklēĵēnfonksiyonu olarak oksitlerin oluĸum

serbest enerjisi



ķekil 2. Tipik bir dºk¿m havuzlu kum kalēp 
par­asē

ķekil 3. Dºk¿m havuzu



ķekil 4. T¿rb¿lansē kēsmen azaltan tipik bir yolluk tasarēmē



ķekil 5. Farklē ­ap ve y¿kseklikteki yolluklardan verilen sēvē bakēr esaslē 

alaĸēmēn kalēba giriĸ hēzē



ķekil 6. Muhtelif y¿kseklikler i­in ºnerilen yolluk aĵzē (giriĸ) ve ­ēkēĸ 

­aplarē



ķekil 7. Muhtelif yolluk altē tasarēmlarē



Tablo 1. Muhtelif ­ap (kalēba giriĸ) ve y¿ksekliklerdeki 
yolluklardan verilen bakēr esaslē alaĸēmlarēn akēĸ hēzlarē  

Yolluk Yolluk Y¿ksekliĵi i­in Akēĸ Oranē (kg/sn)

Alan 
(mm 2)

¢ap
(mm)

100 mm 150 mm 300 mm 600 mm 1200 mm

126,61 12,70
0,819

(0,8m/sn)
0,91

1,36
(1,3 m/sn)

1,82
2,73

(2,5 m/sn)

197,70 15,87 1,274 1,50 2,04 2,73 4,09

284,87 19,05 1,820 2,04 2,95 4,09 6,14

387,57 22,22 2,50 2,95 4,09 5,68 8,19

506,45 25,40
3,41

(0,8m/sn)
3,86

5,23
(1,2 m/sn)

7,50
13,42

(3,1 m/sn)

640,75 28,57 4,32 4,77 7,73 9,32 13,65



ķekil 9. Kademeli kanallar ve farklē dºk¿m boĸluklarē

ķekil 8. Kademeli kanallar



ķekil 10. D¿ĸey yolluk sistemi ve detaylarē



ķekil11. Dºk¿mdekalēntēsēvēve oluĸannegatif atmosfere (-40 -1000 Atm)

Gunmetalde(Cu 85-5-5-5) besleyici y¿ksekliĵiarttērēlērsai­porozite (­ekme

nedenli) azalēr.(100mm=D, 150mm=H)



ķekil12. GeniĸkatēlaĸmaaralēklēCu-10Sn alaĸēmēyetersiz besleme sonucu

s¿ngersipayp (porozite) i­erir. Cu-10Sn bronzu ­ekmeboĸluklarēi­erir. Geniĸ

katēlaĸmaaralēĵēnasahip olduĵundanporlar b¿y¿kt¿r.

1 atm basēn­veren metal y¿kseklikleriHg= 0,760m (barometrik y¿kseklik)

¢elik=1,28m

Al= 3,7m



ķekil13. Kesit kalēnlēĵēnēnartmasēile boĸluk(porozite)iliĸkisi. Ķncekesitler ­ok

az porozite i­erir,orta boy kesitler y¿zeybaĵlantēlēporoziteler, b¿y¿kkesitler

i­te­ekirdeklenmiĸporoziteler i­erir.



ķekil 14. Pirin­ ¿retim akēĸ ĸemasē



Pirin­ Ergitme Ocaklarē

Â Pirin­ ¿retimi potalē ocaklarda, dºner fērēnlarda, 
reverber fērēnlarēnda, ind¿ksiyon ocaklarēnda ve 
endirekt ark ocaklarēnda ger­ekleĸtirilmektedir. 
¦retim esnasēnda bakēr hurdasē tel veya levha 
ĸeklinde, ­inko ise k¿l­eler halinde ĸarj 
edilmektedir. Bakēr 1083oCôde ergirken, ­inko 
419oCôde ergir ve 907oCôde buharlaĸēr. 
Dolayēsēyla pirin­ alaĸēmlarēnēn hazērlanmasēnda 
ºncelikle bakēr ergitilmekte, sonrasēnda ergimiĸ 
bakēr bekletilmeden ocaĵa 200-300oCôye kadar 
ºn ēsētmaya tabi tutulmuĸ ­inko k¿l­eleri 
atēlmaktadēr.



ķekil15. Bazē Pirin­lerde ­inko buharlaĸma sēcaklēk ve basēn­larē.



Pirin­leriErgitirken Dikkat Edilecek Noktalar

ÅAlaĸēmagirecek bakērve ­inkotartēlēr.
ÅPotaya ºncebakēry¿klenirve ocak ­alēĸtērēlēr.
ÅMetal sēcakpotaya y¿klenmelidir.
ÅErgitmenin baĸlangēcēndaflaks kullanēlmalēdēr.
ÅBakērergidik­epotaya ilave bakērēsētēlaraky¿klenir.
ÅErgitilecek ­inkove ocak takēmlarēēsētēlēr.
ÅBakērtamamen ergiyince ocak durdurulur

ÅErgimiĸ bakēr y¿zeyindeki ºrt¿ malzemesi 
temizlenir.
ÅIsētēlmēĸ ­inko ergimiĸ bakēr i­ine kēsa s¿rede 
daldērēlēr.



ÅPotadaki sēvēmetal bir bara ile yavaĸ­a
karēĸtērēlarakhomojen hale getirilir .
ÅPota ocaktan alēnaraklengoya dºk¿l¿r.
ÅLengoya dºk¿lenºnalaĸēmpar­alarhaline
getirilerek ocaĵay¿klenir.
ÅKoruma flaksēilave edilir .
ÅOcak ­alēĸtērēlarakmetal ergitilir .
ÅDºk¿msēcaklēĵēkontrol edilir .
ÅOcaĵēng¿c¿azaltēlaraksēvēmetalin ¿zerindeki
ºrt¿malzemesi temizlenir .
ÅSēvēmetale temizleme flaksēatēlarakdibe
bastērēlēr.
ÅSēvēmetal i­erisindekiyabancēmaddelerin
y¿zeye­ēkabilmesii­inbara ile karēĸtērēlēr.
ÅSēvēmetal y¿zeyindekicuruf temizlenir .
Ocak durdurularak pota ­ēkartēlēr



ÅSēvēhaldeki metal hemen dºk¿lmelidir. Ocakta bekletilmemelidir .

ÅAĸērēēsētmadanºzellikleka­ēnēlmalēdēr(Pirin­leri­inuygun dºk¿m
sēcaklēklarē950 - 1000 ÜC).

ÅSēvēmetal ocaktan taĸēmapotalarēnaalēnacaksa,potalar ­okiyi ēsētēlmalēdēr.

ÅSēvēmetal kalēplaradºk¿l¿r.

ÅDºk¿mdensonra pota ocak i­ersinekonularak kendi halinde soĵumasē
saĵlanmalēdēr.

Åķarj: Temiz, kuru, ºnēsētēlmēĸsarj malzemeleri kullanēlmalēdēr. Hurda,
dºng¿,boru az kullanēlmalēdēr.

ÅFērēn(eski) : Gaz ïfuel oil y¿kseksu buharēi­erir,metal gaz kapar .

ÅErgitme s¿resi: Y¿ksekēsēdabekleme minimum olmalēdēr. Ķnd¿ksiyonfērēn
g¿c¿kontrol edilmelidir .

ÅSēvēsēcaklēĵē: Aĸērēēsētmaminimum olmalēdēr. Homojen, temiz sēvēmetal
tercih edilmelidir . Y¿kseksēcaklēktakisēvēgaz, dros ve kayēpverir .


