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EKOSARI /Ecobrass-Ecocast
Proses Parametreleri-Malzeme Karakteristikleri

Teknik bilgileri iceren linkler;

http://www.sarbak.com.tr/tr/Urunler/Ecocast/

http://www.sarbak.com.tr/tr/Urunler/Ecobrass2/

Ozellikle Ecobrass, Ecocast talas, par¢a v.b. geri doniisiimleri diger iiriinlerin talaslar1, parcalar1 v.b. ile
KARISTIRILMAMALIDIR. Sarbak Metal’e karismayacak sekilde yiiklenerek cuval, kazan vb. ile
gonderilmelidir. Ecobrass, Ecocast igerisindeki silisyum, kursunlu piringlerin analizini bozmaktadir.
Ayni zamanda kursunlu piringlerdeki kursun da Ecobrass, Ecocast analizini bozmaktadir. Tekrar etmek
isteriz ki kesinlikle KARISTIRILMAMALIDIR.

Ayrica bilinmelidir ki Ecobrass, Ecocast talaglarinin kursunlu piringlere gore fiyatlar1 daha yiiksektir.

Dovme:

Pres iirtinler tavlanirken homojen tavlama yapilmasima dikkat edilmelidir. Tavlama sicakligi 680—720 °C.
Bu sicaklik araliindan ¢ok uzaklagsmadan dovdiigiiniiz pargaya gore en iyi sonucu alacaginiz sicakligi
kullanabilirsiniz.

Do6vme islemi sonrast sogutma yavas ve kendi halinde olmalidir. Ani sogutmadan kag¢milmalidir.
Kursunlu piringlerle mukayese edildiginde dovme isleminde kullanilan kalip ve maga malzemeleri i¢in
geometrik sekle, biiyiikliige v.b. gore daha mukavim olanlarin kullanimina gegilmesi onerilir.
Ecobrass’in standart kursunlulara gore biraz daha fazla sicaklikta dovme islemine tabi tutuldugunu
dikkate alarak kalip ve maca i¢in kullandigmiz ¢elik malzemeyi degistirebilirsiniz ve sertligini de
arttirabilirsiniz. Endiistri denemeleri 1.2885 ve 1.2888 kalite gelikler ile 50 HRC sertlikte basarili
sonuglar vermistir.

Ecobrass’in doviilebilirligi, kursunlu ms58 ile mukayese edildiginde hemen hemen ayni kabiliyettedir.
Fakat kompleks pargalarmm doviilmesinde zorlukla karsilasabilirsiniz. Bu tarz durumlarda mevcut
parametrelerinizde degisiklikler yapmaniz gerekebilir. Kalip acilarinin daha rahat malzeme akis1
saglayacak sekilde yumusatilmasi da dikkate alinmalidir.
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Kesme-isleme:

Ayrmtili bilgi i¢in http:/www.sarbak.com.tr/Kitap/2/ linkindeki ekitap2-Bakir ve Bakir Alasimlari-
Islenebilirlik incelenebilir. Kisaca dzetlersek; Ecobrass, kitabimizda sayfa 27, tablo 9°da CuZn21Si3P
sembolu ve CW724R No’su ile anlatilmistir. “Talash Imalata uygunluk grubu 1 ’in” icerisindedir ve
islenebilirligi iyi olan malzemedir. Ecobrass ile ilgili islenebilirlik kriterlerini kitabimizda kolaylikla
inceleyebilmek icin tablolarda “Alasim grubu 1, Tipl Alasimlar” vb. tanimlar1 takip edebilirsiniz.
Ayrica bazi tablolarimizda da “talagl imalat diizeyi” iizerinden bilgilendirme yapilmis olup bu deger

Ecobrass i¢in “80” dir.

Kesme isleminde hss testere kullaniyorsaniz 6mriinde kursunlu pirince gore azalma olacaktir. Zorlanma
yasayabilirsiniz. Deneme calismalarinda 6nemli degil fakat seri iiretime gegirilse elmas testere
kullanilmasi tavsiye edilir..

Elmas testere ¢alisma devri 3000 D/d dir.

En uygun makine ayarlarma hakim olabilmek i¢in elektronik kontrollii makine kullanilmali.

Kaplamal1 karbiir tipli kesici takimlar kullanilmali. Talag agis1 O (sifir) derece olmali ve PCD
(Polikristalelmas) tercih edilmelidir. Son zamanlarda TiAIN kapli takimlar tercih edilmektedir.

Yaglama icin 6zel bir kisitlama yoktur.

I¢ isleme icin Mil(eksen) hizi kursunlu piringlere gére % 20 azaltilmalidir.

[lerleme hiz1 CuZn39Pb3’e gore hafifce yiikseltilmelidir.

Dis agmada daha yiiksek elastik geri yaylanma olur. Matkapla delik delme isleminde yaklasik 0,1 mm
daha biiytik 6l¢ii secilmeli.

Temizleme:

On temizlemede asidik ya da kostik temizleyiciler kullanilabilir.
Prosesinize uygun olan parlatma malzemelerini tercih edilebilir.

Birlestirme Prosesleri:
Lehim tipi:

97Sn-3Sb

95Sn-5Sb

Bridgit Lehimleme:
Sn-5Sb-3Cu-0,2Ni

Sert lehimleme testleri sonucunda genel olarak kullanilan sert lehimleme alagimlarinin kullaniminin
uygun oldugu goriilmiistiir.
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Sert lehimleme alagim tipi Amerikan kaynak birligi tanimlamasi
%30Cu-%28Zn-%40Ag-%2Sn AWS A5.8,smif BAg-28
Cu-%5P-%15Ag AWS A5.8,sinif BCuP-5
a)Cu-%7P-%06Ag AWS A5.8,smif BCu-4
b)Cu-%6P-%5Ag AWS A5.8,smnif BCuP-3
b)Cu-%6P-%2Ag AWS AS5.8,smnif BCuP-6

a)Musluk endiistrisinde en popiiler olan alagim

b)C11000 kodlu alagim ile tiretilmis sert lehimleme malzemesi.C360 ile ayni kirilma dayanimina sahip.
En iyi lehimleme kabiliyeti i¢in klor igerikli bilesikler iceren Regine flukslar1 ve lehimleme pastalari
kullanilmalidir.

EKOSARI/Ecocast Dokiim Bilgileri

Ergitme ve bekletme ocaklarimin analiz olarak tamamen Ecocast analizine doniisiimii
saglamahdir. Standart kursunlu iiretiminizden astara niifuz etmis kursununda Ecocast ergitilmesi
sirasinda erimis metale karisabilecegi unutulmamahdir. Dikkatli ve kontrollii temizlik sarttir.
Cekme pay1:15,1625 mm/metre

Cekme 6zelligi agisindan 7,22 °C katilasma aralig1 degeri ile dar katilasma araligi sinifina girmektedir.
Bu da dokiim gozenegi olusumunu ters yonde etkileyen bir 6zelliktir.

Su Saati - Kum Kaliba Dokiim Bilgileri

Denemeler yiiksek frekansli kanalsiz tip ocakta yapilmastir.
Duman olusumu kursunlu piringten azdir.

Model Dizayni-Model ¢ekme pay1 :%1,2-1,7

Model taslagi:0,5 derece

Yolluk Diizenegi ve Besleyeci:

Yolluk Diizenegi orani=1:2-3:3-6

Besleme delik 6l¢iisii cap1:15,24 mm — 30,48 mm
Kaliplama Kumu tipi:No0.90-100 AFS Olivene
Baglayici tipi:Firinlama yok.%38,4

Sivilagma sicakligr: 880 °C

Ergime sicakligi: 1.149 °C

Dokiime baslama sicakligi: 1.000— 1.070 °C
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Isleme parametreleri:

CuZn39Pbl Al ile benzer

Sogutucu: Kuru isleme

Takim tipi: Kesme; karbiir
Delme; karbiir-HSS

Takim Omrii:%70

Ozet:

Yolluk sistemi: basingsiz ya da basingli;silikon bronzu benzeri.
Konik besleme deligi.

Ayirmada tiriinleri ¢ikarmak ic¢in sicak noktalar engellenmeli.
Dokiim sicakligi:Miimkiin oldugunca diisiik. 1.000— 1.070 °C
Besleyici: Yeterli besleyici agzi kullanilmali.

Su Saati — Metal Kaliba Dokiim Bilgileri

Yiiksek basingli ve diisiik basingli dokiim ¢aligmalar1 yapilmistir.
Techizatlar: kalip i¢ yerlesim diizeni C 17510 kalite.

Kum maga: silika kum, fenolik re¢ine baglayici ile.

Sivilasma sicakligi: 880 °C

Katilagsma sicakligr: 855 °C

Dokiim sicakligr: 1.000 °C

Kalip sicakligr: 121 °C

Basing-zaman ayarlamasi, dokiilen parcanin sekline, biiyiikliigiine gore secilen diger dokiim
parametreleri ile baglantili olarak se¢ilmelidir.

Dokiimlerde Tane inceltmenin Onemi

Eger dokiimlerde tane inceltme iglemi yapilmaz ise yapi ignemsi olur ve dokiim hatalar1 olusumu
artar.Bu hatalar1 iyilestirmek i¢in tane inceltme iglemi uygulanir.

Ecocast kiilgelerde Fosfor ve 6zellikle bor elementinin ilave ile tane inceltme islemi gerceklestirilir.

Bu kombinasyon ile mekanik ozelliklerde iyilesme olur ,akicilik artarak dokiilebilirlik kabiliyeti
iyilesir,dokiim hatalarindan olan sicak yirtilma azalir.Katilasma ¢ekmesi azalir.Daha diizgiin yiizey elde
edilir ve kaplanabilirlik kabiliyeti artar. Yapida mikro gézenekler kiigiiliir ve azalir.
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Tane inceltme ayrica korozyon oOzellikleri {izerinde de iyilestirici yonde etki eder. Cinkosuzlasma
dayanimi 6zelligini arttirir. Ozellikle fosforun ¢inkosuzlasma dayanimi iizerinde etkisi biiyiiktiir.

Ince taneli yapi elde edilince islenebilme 6zelliklerinde de iyilesmeler olur.Islenebilirligi saglayan fazlar
kapa ve gama fazlaridir.

Kursunlu piringlerden farkli olarak alfa fazmin yaninda zengin silisyum igerikli kapa ve gama fazi
olusur ve tane inceltme bu fazlar lizerinde gercekleserek ,homojen,uniform bir yapi elde edilir.

Ayrica silisyum varligi da akicilik miikemmelligi yoniinden ana etkendir.

Dovme ve dokiim sonrasi parcalariniza daha iyi polisajlanabilirlik ve talasli imalat yapabilmek i¢in
580°C 3 saat tavlanip ocak disinda kendi halinde sogutma yapilmali ya da dovme, dokiim islemleriniz
sonrasi kontrollii soguma saglamalisiniz. Uygun olan yontem prosesinize gore tercih edilmelidir.

Iyi galigmalar.

Sarbak Metal Tic. Ve San. A.S.
www.sarbak.com.tr
www.ekosari.com

Tel :0090 282 725 19 60
Fax:0090 282 7251970
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