makale

I

iC ve DIS SOGUTUCULARIN KULLANIMI*

Ceviren: Sefkat KOC

Sogutucular dokiimii yapilmis pargayi,normal ka-
lip yada maga kumundan daha hizli sogutan kati sekilli
pargalardir. Bu nedenle sogutucular kalip ve/veya ma-
calara yada dokiilecek parcanin icine bolgesel sogu-
may1 ve katilagsmay1 hizlandirmak amaci ile konulur.

Sogutucu Kullanimi;

-Sicak noktalar1 nétralize eder, Ornegin bolgesel
olarak 1s1 birikiminin fazla oldugu bolgeyi bitigigindeki
daha ince kesitler kadar hizli sogutur. Boylece
beslenemeyen sicak noktalardaki ¢ekinti porozitesini
giderir.

-Dokiim pargalarda kritik bolgelerde yiizeyin hizla
ve tiimii ile katilasmasii saglayarak sicak yirtilmayi
onler.

-Uniform kesitlerde daha iyi yonsel katilagma
saglayarak besleyicinin

besleme mesafesini artirir ve merkez hatti
porozitesini onler.

-Yonsel ve hizli katilagma sagladigt i¢in normal
beslenme metotlari ile beslenmesi zor olan bolgelerde
¢tkan mikro veya makro c¢ekintilerin olugmasin
onlemek i¢in kullanilir.

“Yogunlastiricilar”(“Denseners™) terimi gegmiste
zaman zaman sogutucu terimi yerine kullanilmistir.

Sogutucu Tipleri

Iki tip sogutucu vardir;

(1)-D1s Sogutucular: Bu sogutucular kalip yada
macanin i¢ine yerlestirilirler ve st ylizeyleri dokiim
parga ile dogrudan temas eder. Sogutucular kalip ve/
veya maga ylizeyinin bir kismin1 olustururlar.

(ii)- I¢ Sogutucular:Bu sogutucular kalip bosluguna
yerlestirilirler ve dokiim parganin i¢inde onun bir
pargasi olarak kalirlar.

DIS SOGUTUCULAR

Etkin sogutucularin 1s1 yaymini yiiksektir yani
sogutma giicii yiiksektir. Bunun anlami bu sogutucular
kendilerinin her birim hacimleri i¢in biiyiik miktarda
1s1 sogurabilmeliler. (Ozgiil 1silar1 ve yogunluklari

yliksek olmal1) ve 1s1y1 sicak dokiim parcadan alarak

hizla kalip malzemesine transfer edebilmelidir.(yani
1s1l iletkenligi yiiksek olmalidir.)
Farkli Tablo

1’de verilmistir ve buradan goriilebilecegi gibi Silis

malzemelerin sogutma etkileri
kumundan daha fazla sogutma giiciine sahip birkag

malzeme vardir

Tablo:1  Degisik = Malzemelerin ~ Sogutma
Kapasiteleri
Silika Kumuna
152 mm <
Sogutucularin oranla
Capinda o <
Kiireni silis kumuna | Sogutucularin
iirenin N o
Malzeme Katilasma gore sagladig1
$ katilastirma |katilagmis tabaka
Zamant — zamanlari kalinlig1
Dakika
Bakir Sogutucu 4.2 0.24 2.02
Celik Sogutucu 43 0.25 2.00
Celik Bilya 9.0 0.53 1.38
Krom Cevheri
(Kromit Kumu) 134 0.79 1.12
Zirkon Kumu 13.8 0.82
Fosterit
(©livinKumu) |~ 133 0.93 1.04
Silis Kumu 17.0 1.00 1.00

Celik sogutucular neredeyse bakir sogutuculara ya-
kin seviyede sogutma giiciine sahiptir ve yine Tablo:
1 de komple ¢elik sogutucu ile kaplanmis bir parca
katilasmasini,silis kumuna kaliplandigindaki katilas-
masinin %25’1 kadar bir zamanda tamamlamaktadir.

Boyle yiiksek sogutma giicii yonsel katilasmay1
kontrol edebilmek, sicak noktalar1 notralize etmek
ve saglam dokiim yapabilmek i¢in gereklidir. Dokme
Demir sogutucular olagan ¢elik kompozisyonlarinda
stirekli kullanildiklarinda kisa zamanda bozulmalara
ugradigindan pek kullanigh degildir. Bununla birlikte
yiiksek karbonlu gelik dokiimlerin kalin kesitlerinde
(Ornegin:Biiyiik merdaneler)basar1 ile kullanilabilir-
ler. D1s sogutucularin biiylik bir cogunlugu hadde.dog-
me yada dokiim geliktir.

Zitkon veya Kromit kumlar1 orta karakterde

sogutuculardir. Celik sogutucularin yaklagik %25’
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kadar etkindirler ve bunlarin asil etkisi dokim

par¢anin yiizeyinin katilasmasini  hizlandirmaktir.
Boyle kaliplanabilir refrakterler sogutucu olarak
cekintiyi onleyerek saglam dokiim yapmaktan cok
sicak yirtilmalar1 6nlemek i¢in kullanilirlar.

Metal Sogutucularin Kullanilmasi

Metal sogutucular genel olarak kalip yada maga ya-
pimindan 6nce modelin iizerine yada maca sandigimin
ylizeyine yerlestirilir. Kalip yada maga siyrildiginda
sogutucu kalip yada maga yiizeyinin bir pargasi olarak
konuldugu bélgede soguma hizini artirir.

Sogutucu Kullanarak Besleme mesafesini
Artirmak

Besleyicinin besleme mesafesi dokiim parganin
uygun yerine konulan sogutucu ile artirilir. Sogutucular
(a) kesitin sonuna konularak dogal ug etkisini artirir,(b)
iki besleyici arasmna konularak yapay u¢ bolgesi
olusturur.

a) Cubuk ve levha kesitlerde dokiim parcanin
ucuna yerlestirilen sogutucu besleme mesafesini 50mm
ve ¢ubuklarda ‘T’ kalinlik kadar artirir. Sekil.1 a’ya
bakimiz.Bu sadece kiigiik bir iyilesmedir ve kontrol
altinda tutmak i¢in ekstra bir dikkat gerekmez.

b) Cubuk ve levhalarda iki besleyici arasina
konulan sogutucu saglam dokiilen mesafeyi 6nemli
miktarda artirnir.Bu sekilde sogutucu kullanimi uzun
bir dokiim parcay kisa iki dokiim par¢a haline getirir.
Sogutucudan itibaren her yondeki saglamlik ayni
kesitteki parcanin ucuna sogutucu yerlestirildiginde
saglanana esittir. Sek.1 b’ye bakimiz. Bu sogutucu
pratigi uzun pargalarin beslenmesini 6nemli 6l¢iide
kolaylastirir . Dokiim verimi artar ve daha az sayida
besleyici kullanilacagi igin besleyici kesim ve taglama
maliyeti azalir.

SOGUTUCU BOYUTLARI -Besleme
Mesafesini Artirmak icin Sogutucu Kalinlii
Sogutucu kalinlig1 sogutulacak kesit kalinligina

baglh olarak belirlenir. Cok ince sogutucular parga
timii ile katilasmadan once kisa zamanda 1s1l
doygunluga ulasir ve bunun sonucu 1s1 transfer hizi
kalip kumunun 1s1 transfer hizina esit hale gelerek
etkinligini kaybeder.

Cubuk tipli pargalar icin parca kesit kalinliginin

yarisi kadar kalinlikta levha sekilli parcalarda ise parca
kalinligindaki sogutucu ideal yeterliliktedir. Daha kalin
sogutucular sogutma etkisini ayrica artirmazlar,bu
nedenle daha fazla etkin degillerdir.

Sogutucu Genisligi

Sogutucularin genisligi en az kalinliklar1 kadar

olmalidir. Sogutucu

Cubukw=T1 (W=3T)

200mm—|

Levha

—

225mm
Sogutucu

Yok

(FD=4T) (FD = 4.5T)

Sogutucu
250mm &
Ugta
H

(FD=4T+T)
@ Kesitin ucuna konulan sogutucu ile

275mm

(FD = 4.5T + 50mm)

Besleme mesafesini artirmak

it M
Yok

Levha ve Cubuk

Sogutucu _J\JW‘__*i

Arada

(FD=2x25T)

500mm —":M_

XY

(FD=2(4T+T)

Cubuk

Sogutucu;J\fltgg_f_ S 4____::ryfl_
Arada

(FD = 2 (45T + 50mm)

Levha

(b) Iki besleyici arasina sogutucu koyarak besleme
mesafesini artirmak
Sekil 1. 1: Dis sogutucu kullanarak besleme

mesafesini artirmak

Sogutucu Boyu
Sogutucu boyu, sogutucu kalmhigmnin iki — g

katini agmamalidir. Eger sogutucu boyu ¢ok uzun
olursa deforme olarak katilagma esnasinda parca et
kalinliklarinda farklilasmalara neden olur.
Sogutucular Arasindaki Mesafe
Bir bolgeye birden fazla sogutucu konulacak ise
sogutucular arasindaki mesafe sogutucu boyu kadar
olmalidir, bu mesafe zorunlu hallerde sogutucu boyu-

nun yarisi kadar olabilir.
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Sogutucularin Yerlestirilmesi ve Gerekli Temas

Alam

Maksimum sogutma etkisi ve dokiim pargadan 1s1
transferinin siirekliliginin saglanmasi sogutucunun do-
kiim parga karsisindaki konumuna baglidir.Sogutucu-
nun dokiim pargay1 sogutmak {izere yerlestirildigi yer
parga ile sogutucunun temasinda siirekliligi saglamak
icin parganin ¢ekme yoniinde olmalidir. Ring bi¢imin-
deki pargalarda bu yiizey i¢ yiizeydir

Dokiim parganin sogutucu yiizeyinden uzaklastigi
pozisyonlarda 6rnegin dis dikey duvarlar ile dokiim
parganin {ist yiizeyinde biiziilerek kiiciilen parca ile
sogutucu yiizeyi arasinda bir hava boslugu olusur.
Hava boslugunun olusumu sogutucunun 1s1 emisini
onemli Olgtide diisiiriir,sogutucunun etkisi dikkate
deger olciide azalir. Aradaki hava boslugunun 1s1
uzaklastirilmasini ve parganin bosluksuz dokiilmesini
etkileme diizeyi hava boglugunun ne kadar erken
olustuguna ve genisligine bagldir.

Kiictik hava bosluklarimin dokiimiin bosluksuz
cikmasi agisindan olumsuz etkisi yoktur. Zira daha 6nce
aciklandig gibi sogutucularin biiyiikliik ve dagilimlar
kiigiik hava bosluklarinin olumsuz etkisini karsilayacak
kadar biiyiik emniyet katsayilari igerirler. Bununla
birlikte Wlodawer giivenilir bir sogutucu temas alani
hesaplamak i¢in iki durumun birbirinden ayrilmasi
gerektigini disiinmektedir ve parganin iist yiizeyine
temas etmek tizere konulan sogutucunun olusan biiyiik
hava boslugu nedeni ile nispeten yararsiz oldugunu ve
bu pozisyonda kullanilmamasini 6nermektedir.

Asagidaki esitlikler (a) Sogutucunun parga ile
yakin temas sagladigi , 6rnegin : Dokiim parganin
altina veya ring bi¢imli parcalarin i¢ ylizeyine yani
hava bosluksuz,(b) Sogutucu uygulanmis dékiim parga
ylizeyi sogutucudan hafifce ayrilmis durumda,6rnegin:
Dokiim parganin dis yiizeyine konulmus sogutucu yani
havabosluklu sogutucu uygulamalarinda sogutmak i¢in
gerekli temas alanini(A ) hesaplamakta kullanilir.

Hava bosluksuz Sogutucu-Sogutucunun Temas
alanm

A, = YoM, = M)

2M M,

Sogutucu ile Dokiim parca arasinda hava boslugu

olustugunda temas alant:

A, =Y, (M M)
¢ M

Burada: A, Sogutucunun Temas Alani

V,_:Dokiim parga yada sogutucu uygulanan kesitin
hacmi

M :Orijinal Modiil

M :Azaltilmis Modiil

Hesaplama

I-Sogutulacak bélgenin hacmini (V, ) bulun

[I-Sogutucuuygulanacak kesitin yiizey alammni(A )1
tayin edin sogumayan alanlar1 toplam alandan ¢ikarin.

[iI-Hacimi  (V)),alana (A )’a bélerek orijinal
modiil’t (M,) bulun.

[V-Bitisik besleme kesitinin modiiliinii (V/A)
hesaplayin.(Sogutucu kullanarak sogutmak ancak
bitisik besleme kesitinin modiilii,sogutulan kesitin
2/3°1 ise miimkiindiir)

Bu modiilii 1.2 ye bolerek Azaltilmig Modiil’ii (M)
bulun. Sogutulmus bélgenin etkin modiiliiniin, besle-
yecek bolgenin modiilinden %20 kiigiiltiilmiis oldu-
guna dikkat ediniz.

V VM ,ve M1 ilgili esitliklerde yerine koyarak
sogutucu i¢in gerekli ylizey alanini hesaplayin.

Vi-Kalinhig(T) parganin kesit kalmligma esit
genigligi ve boyu 2T olan sogutucu kullanin. Bu
ebatlardaki sogutucular en etkin ve pratik olan
sogutuculardir.

Her bir sogutucunun temas alanini bilerek ve
toplam sogutucu alani gereksiniminden hareket ederek
kullanilacak sogutucu sayisini tayin ediniz. Catlak
riski nedeni ile tiim ylizey sogutucu ile kaplanmamali
sogutucular arasinda en az sogutucunun boyunun yarisi
kadar mesafe olmalidir.

Dokiim parga tiretiminde kullanilan D1 sogutucular
icin kullanilabilir veriler sinirhdir ve yukaridaki notlar
kilavuz olarak diizenlenmistir . Sogutucu ebatlar
pratikte besleme mesafesini artirmakta tatmin edici
sonuglar alinmig degerlerdir.

Kalin kesitlerde bosluksuz dokiimii saglamak
icin. drnegin sicak noktalarda ayni sogutucu ebatlari
kullanilmali ve yukaridaki hesaplar ile bilgi notlar

deneyim ile birlikte kullanilarak sogutucularin adedi
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ve kesitin nerelerine yerlestirilecegine karar verilir.

Dis Sogutucularin Kontrolii

1-Sogutucularin dogru pozisyonda kullanilmasi gok
onemlidir. Hatal1 konumlandirilan sogutucu besleme
kesitinin erken katilagmasina ve c¢ekinti bosluklari
olusmasina neden olur. Sogutucular bir alan1 kusatip
kapatmamali ve katilagma her zaman sogutucuya
dogru olmalidir, aksi halde sogutulmus bolgenin
saglam olarak beslenmesi miimkiin olmaz.

2-Sogutucular yolluk girislerine yakin yada
tizerinden fazla miktarda metal akacak yerlere
konulmamalidir. Bu durum sogutucuyu 6n 1sitarak
1stya doymasina ve etkinligini kaybetmesine neden
olur.

3-Sogutucunun dokiilen metal ile temasta oldugun-
dan ve sogutucunun kum ile kapatilmadigindan emin
olun. Sogutucunun {tzerindeki 3mm kalinligindaki
kum tabakasi katilasmay1 geciktirir,12mm kalinlig1 da
bir kum tabakasi dokiilen metal ile sogutucu arasina
girerse sogutucunun

katilasma {izerinde hicbir etkisi kalmaz.

4-Sogutucu ylizeyinin kuru ve temiz oldugundan
emin olun. Kirli ve nemli sogutucu kullanim1 gbzenege

(Blowhole) veya karinca hatasina (Pinhole) neden olur.

Bu nedenle:

a)-Sogutucularin  her  kullanimindan  sonra
sogutucular1  Bilyali temizleme (Shotblast) ile
temizleyin.

b)-Sogutucular1 kuru sartlarda stoklaymn ve pastan
koruyun.

c)-Kullanimdan  6nce  sogutucular1  bilya
puskiirterek (Shotblast) temizleyin, sogutucular pas ve
tufaldan temizlenmis olmalidir, boyamak sart degildir.
Aliiminyum esasli boya stirmek yada piiskiirtmek
uygun boyama sekilleridirBoyanin diisik gaz
muhtevali oldugundan ve tiimii ile kurutuldugundan
emin olun.

d)-Sicak kum kalipta soguk sogutucu kullanma-
yin.

e)-Tum hasarli ve yiizeyleri bozulmus sogutuculari
degistirin, zira bunlarin kullanilmaya devam edilmesi
pargalarda hasara neden olur.

Dis sogutucular dokiilen pargalara gore standart-

lastirilmalidir, boylece muhtelif olgiiler ve sekillerde
stoklanip kolaylikla kullanilabilirler. Tiim sogutucular
markalanmali ve tanimlanabilmelidir bdylece metot
kartlarinda belirtilen dogru sogutucu secilip kullanila-
bilir.

Sicak yirtilmayr Onlemek icin D1

gulanmasi
Sicak yirtilma dokiim parcada komsu kesitlerden

Sogutucu uy-

daha sicak olan yerlerde olusur. Ornegin:Sicak
noktalar,6zellikle gecis koseleri, birlesim noktalart ve
kesit kalinligindaki her bélgesel artis olan yerde sicak
yirtilma egilimi yiiksektir. Sogutucu sicak noktadaki
soguma hizim artirarak sicak yirtilma riskini azaltir
veya ortadan kaldirir.

D1s sogutucularin sicakyirtilmay1 6nlemesi,dokiim
par¢a ylizeyinde bir tabakayr miimkiin mertebe hizlh
katilagtirmasi ile miimkiindiir. Bu nedenle kullanilan
sogutucular,bosluksuz ~ dokiim  i¢in  kullanilan
sogutuculara kiyasla orta biyiikliikte yada kiigiik
sogutuculardir. 25-50 mm kalinliktaki sicak noktalar
icin dokiim parcanin kalmlhigmin 1/16 ‘s1 kalinlikta
sogutucular, daha kalin kesitler i¢in kesit kalinligimin
1/8’1 kalinlikta sogutucular onerilir.

Sogutucu yiizey alan1 boyutlarina ve amacin sicak
noktada bir kabuk olusturmak olduguna dikkat edil-
melidir. 1/16 T veya 1/8 T kalinligindaki ince sogutu-
cular sogutucu sonlarinda yirtilma olusturmayacaktir
ve sogutucular arasindaki mesafe sicak noktada yeterli
sogumay1 saglayabilmek i¢in 1/4 T’ ye kadar diisiirtile-
bilir. Sogutucular ¢ok uzun olmamalidir, 6rnegin 3-4 T
den daha biiyiik olmamalidir, boylece deforme olarak
kalinlik degisikliklerine neden olmazlar.

Silindirik dokiim parg¢alarda delik i¢i ¢atlagi (Sicak
yirtilma) magaya yerlestirilen ince metal sogutucular
ile ortadan kaldirilabilir. Sogutucular uygulandifi
ylizeyin komsu ylizey ile birlestigi kenara dogru
koniklestirilmeli ve daireyi tamamladiklar1 noktada ug
uca gelmemelidir. Celik sogutucular dokiim par¢canin
kesit kalmligma bagli olarak 3-6 mm kalinliklarda
olmalidir.

Sicak yirtilmaya karst etkin olabilmesi i¢in
sogutucu sivi metal ile temas halinde olmalidir.

Yanlis sogutucular sicak yirtilmayr onlemekte etkin
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degillerdir.

Dokiim parcada yeterli hizda kabuk katilagmasini
saglayacakortakarakterdesogutucuolarakkaliplanabilir
refrakterler kullanilabilir. Ornegin;Zirkon veya kromit
kumu.Bu kaliplanabilir kumlarin nisbi sogutma
glcleri ¢elikten ¢ok diisiik ancak silis kumundan
yiiksektir. (Tablo 1’e bakiniz) Bu nedenle bu kumlar
25mm den daha ince kesitli pargalarda sicak yirtilmay1
onlemek icin en etkin sogutuculardir. Bir baglayici ile
karigtirilmis zirkon veya kromit kumu kritik bolgelere
en az parc¢a kesit kalinlig1 kadar konulur.

Daha kalin kesitli bolgelerde yani daha giiglii so-
gutma ihtiyaci olan yerlerde zirkon kumu ile ¢elik gra-
niil %50-50 oraninda bentonit/ dekstrin.soguk sertle-
sen sodyum silikat recinesi gibi uygun bir baglayici ile
karistirilarak kaliplanabilir bir karigim haline getirilip
kullanilabilir ve zirkon kumu ile metal sogutucu ara-
sinda bir sogutma giicii saglar.

IC SOGUTUCULAR

I¢ sogutucular iki tiirlii davranirlar. Oncelikle esit
hacimdeki sivi metalin yerini alirlar ve 1s1 sogurarak
katilagmay1 hizlandirirlar.

Genel olarak asagida sayilan nedenler yiiziinden
diger beslemeye yardimci yontemlerden daha riskli-
dirler.

1- I¢ sogutucunun asir1 sogutmasi parca iginde
par¢aya kaynamamis sogutucu,yetersiz sogutma ise
cekinti bosluklarina neden olur. (Bakiniz Sekil.2)

2- I¢ sogutucularin performansi metal dokiim si-
cakligindan siddetle etkilenir. Yiiksek metal sicakligi
cekinti egilimini artirirken,diisiik dokiim sicakligt ye-
tersiz birlesme ve sogutucunun kaynamamasi sonucu-

na yol agar. (Bakiniz Sekil 2)

wSogutulan Metalin %8'i

3- I¢ sogutucular dokiim pargann i¢ yiizeyini tem-
sil ederler ve hava,kalip gaz1 ve ciiruf gibi s1vi metal
ile stirtiklenen kirlilikleri tutarlar.

4- I¢ sogutucularda cok iyi seviyede temizlik
gereklidir aksi haldeparca iginde dokiim hatalarina
neden olurlar.

Dokiim parcanin  bosluksuz,sogutucu ile tam
kaynamig ve diger dokiim hatalarimi bulundurmayan
bigimde dokiilebilmesi i¢in sogutucu boyutlar
sogutucu temizligi ve metal sicakligi c¢ok dikkatli
kontrol edilmelidir.

Bosluksuz dokiim ve sogutucunun tam kaynamis
olma durumunu birlikte saglamak i¢in sogutucunun
cevresindeki metal sicakligi kontrol altinda

tutulmalidir.Bu ticari iiretimde hemen hemen
imkansiz bir gerekliliktir zira metal sicakligi dokiim
esnasinda siirekli diismektedir ve dokiim hizina
gore kalip i¢inde sivi metalin kat ettigi mesafeyle
degismektedir,

Yukaridaki nedenler sebebi ile yiiksek kaliteli
dokiimlerde i¢ sogutucu nadiren kullanilir. i¢

sogutucular diger besleme metotlar1 Ornegin:
Besleyici kullanmak,besleme kanallari olusturmak
veya dis sogutucu kullanmak uygun olmadiginda
veya ekonomik olmadiginda parganin diisiik kalite
diizeyinin kabul edilebilecegi bolgelerde kullanilir.

¢ sogutucunun tam kaynamasmin gerekmedigi
durumlardavardir. I¢ sogutucununkullanildigisonradan
delinecek Boslar,kanallar v.b.Boyle durumlarda
sogutucu ¢ap1 delikten kiiciik ancak bosluksuz dokiim
icin yeterli buytikliikte olmalidir.

Olcii , Sekil ve i¢ sogutucularin Kullamlmasi

Metal dokiim

performansini ¢ok fazla etkilemesi nedeni ile her

sicakligmin i¢ sogutucularin
hangi bir dokiim parganin bosluksuz dokiilebilmesi
icin gerekli sogutucu agirligi hakkinda ancak genel
ifadeler kullanilabilir. Dokiim sicakligimin kontrolii
saglanarak sogutulacak boélgenin %5-8’1 agirligindaki
i¢ sogutucu ana metale iyi bir kaynama saglar.Bu
tir sogutucu agirligi sadece yol gostericidir dokim
sicaklig1 ve sogutucu agirhiginin bosluksuz dokiim ve

sogutucunun, kaynamasina etkisi asagidaki gibidir.
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Sogutulacak kesit agirhgina gore Sogutucu agirhg:
Déokiim
Sicakhigi %5 %6.5 %8
1600°C Cekinti, Cekinti, Cekinti,
Sogutucu kaynar | Sogutucu kaynar | Sogutucu kaynar
1560- Kismi Cekinti Hafif Cekinti | Bosluksuz Dékiim
1600°C | Sogutucu Kaynar | Sogutucu Kaynar | Sogutucu Kaynar
Kismi Cekinti . .. |Bosluksuz Dokiim
1560 °C Zayif Hafif Cekinti ™ 66 Kot
i Kismi Kaynama
Iyi Kaynama Kaynama

Sogutucu agirligmi tayin etmek i¢in sogutulacak

bolgenin hacmini ve agirligint hesaplayin,sogutulacak

bolgenin agirhigimi ;Dokim sicakligr ,¢ekintisizlik

seviyesi ile sogutucunun tolere edilebilir kaynama

seviyesini dikkate alarak %>5-8’1 ile carpin. Kalin

kesitlere i¢ sogutucu konulacaginda bir tek sogutucu

yerine,toplam agirligi hesaplanan agirlik kadar olan

bir kag¢ tane sogutucu kullanmak en iyisidir.

I¢ sogutucu kullaniminda ve seg¢iminde goz oniine

almacak diger kontroller:

1)-Sogutucu sekli yiizey alani/Hacim oranini diisiik

tutabilmek icin daire,kare veya dikdortgen ¢ubuk

seklinde secilmelidir. Sogutucu Yiizey Alani/ Hacim

oranimnin 14/1 den kii¢iik olmasi 6nerilir.

Spiral bi¢imli sogutucular kolay kaynak olurlar

fakat sogutma etkileri orta seviyededir ve gelik icindeki

cliruf ve gazlari hapis edebilir.

ii)-Sogutucular hava ve gaz hapsolmalarindan
dogabilecek problemleri azaltmak i¢in koniklestirilmeli
yada piramit bi¢iminde olmalidir.

iii)-Dokiimhanelerde kullanilan sogutucular genel
olarak diistik karbonlu (%0.01C) ¢eliklerdir ve bunlar
daha ytiksek karbonlu (%0.55C’a kadar) ¢elikler kadar
kolay kaynar.Bu nedenle diisiik karbonlu i¢ sogutucular
uygundur ancak mimkiin oldugunda sogutucunun
kompozisyonunun ana metal kompozisyonuna uygun

olmasi daha iyidir.

iv)-En iyl sonu¢ i¢in kaplanmis sogutucu
kullanin,muhtelif metal kaplamalar arasinda segenek
azdir.Ornegin: Nikel,Bakir ve Kalay kaynama

ozelligini gelistirir.Nikel tabaka daha istikrarli ve
uygun sonuglar verir.

Eger sogutucu kaplanmamigsa kullanimdan hemen
once sagma pliskiirtme ile temizlenmesini saglayin.
Sogutucuyu kalip i¢ine dereceler kapanmadan once
son anda yerlestirin.

v)-Sogutuculart dokiim esnasinda dik kalacak
bicimde konumlandirin, ciiruf ve gaz hapsolmalarini
en aza indirmek i¢in yatay yiizeyleri azaltin.

vi)-Sogutucularin  pozisyonlandirilmast  dokiim
ve yolluklandirma teknigi ile yakindan ilgilidir,bu
nedenle sogutucular sivi gelik ile kusatilmadan 6nce

¢ok fazla 1sinmamalidir.

* Technical Bulletin No:30, The Casting Development Centre
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