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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI270
ALAN Metaliirji
DAL/MESLEK Dokiim
MODULUN ADI Kupol Ocag1
MODULUN TANIMI | Bu modiil, dokiimciiliikkte kupol ocagi ile ergitmenin teknigini,
temel bilgi ve becerilerinin kazandirildigi bir 6grenme
materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL
YETERLIK Kupc_)l ocagini dokiime hazirlama ve ocakta dokme demir
ergitimini yapmak
Genel Amaci
Gerekli ortam saglandiginda istenilen dlgiiye ve teknige uygun
kupol ocagini metal ergitmeye hazirlayabileceksiniz.
- Amaclar
b LOLLI0 OV, Feel 1. Kupol ocagi astarini onarabileceksiniz.
2. Kupol ocagi tabani, maden ve ciiruf alma olugunu
hazirlayabileceksiniz.
3. Kupol ocagini ¢alistirabileceksiniz.
Ortam: Dokiim atolyesi
EGITIM OGRETIM ananlm: Kupol ocagi, ¢cekic, keski, balyoz, seyyar lgmba, iri
silis kumu, samut, su, karistirici, uygun kap, tart1 aleti, onarim
ORTAMLARI VE h vri ve diiz el tokmasi. f Kalip k 51 1
DONANIMLARI arci, sivrl ve duz el tokmagi, tirga, kalip kumu, ates tug as%, €
takimlari, grafit boya, 6lgme araglari, odun, kok komiiri, kireg
tasi, dokme demir, ayna, ocak harci, ocak takimlar
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
olgme araclar ile kendinizi degerlendireceksiniz. Ogretmen
OLCME VE modiil sonunda dlgme arac1 (¢oktan se¢meli test, dogru-yanlis
DEGERLENDIRME testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak modiil

uygulamalari ile kazandigimiz bilgi ve becerileri 6lgerek sizi
degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiil, dokiimciilitkte, dokme demir ergitiminin hala en yaygin ve ekonomik bir
yontemi olan, “kupol ocag1” ile ergitimin temel bilgi ve becerilerini iceren bir 6grenme
materyalidir.

Glinlimiizde daha modern, kimyasal bilesimin ve sicakligin daha kolay kontrol
edilebildigi ergitme ocaklar1 gelistirilmis ve kullanilmaktadir. Ancak, kupol ocagi, dékme
demir tiretiminde, ilk yatirirm maliyetleri ve isletme maliyetlerinin diisiik olmasi sebebi ile en
fazla kullanilan yontemdir.

Endiistride modern elektrik ocaklarimi kullanan dokiim isletmeleri, bunlarin yanina
kupol ocaklarin1 da kurmaktadir. Ciinkii kupol ocagi, siirekli metal ergitebilmesi nedeni ile
cok biiyiik tonajli dokme demir islerin dokiimiinlii miimkiin kilmaktadir. Ayrica metali kupol
ocaginda ergitip, elektrikli ocaklarda sicakligim1 ve diger Ozelliklerini yiikseltmek,
isletmelere daha ekonomik gelmektedir.

Dokiimciiliik denince, aklimiza dokme demir iiretimi gelmektedir. Ciinkii tiim dokiim
triinlerinin %80’1 kadarini dokme demir drilinler olusturmaktadir. Dokiimciiler arasinda
dokme demir iiretimi dendigi zaman akla kupol ocagi gelmektedir. Ciinkii bagka iilkelerde ve
bizim iilkemizde hala ¢ok yaygin ve pratik bir ergitme yontemidir. Dolayisi ile dokiimciiliik
meslegini segmis olan bizler, bu ocagi tanimak ve kullanmayi1 bilmek zorundayiz.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Bu modiil ile gerekli ortam saglandiginda teknigine uygun olarak kupol ocag1 astarini
onarabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

» Dokiim yapilmig kupol ocagini inceleyiniz.
» Dokim yapilmis kupol ocaginin yeniden dokiime hazirlanabilmesi i¢in neler

yapilmalidir? Arastiriniz.

1. KUPOL OCAGI ASTARINI ONARMA

1.1. Kupol Ocag

Dokme demir ergitilmesinde kullanilan kupol ocaklarini taniyacaksiniz.
1.1.1. Tamtimm

Kupol ocagi, i¢ kismi 1siya dayanikli gereglerle (refrakter) astarlanmus silindirik ¢elik
sacdan yapilmis basit yapili bir metal ergitme ocagidir. Dik olarak calismaktadir. Ust
kismindaki yiikleme kapisindan vezinler (Teknigine uygun olarak tartilmis kok, kireg tasi
pik, dokme demir ve demir hurdalari) yiiklenir. Govde kismindaki hava kusagi ve hava
deliklerinden basingli hava verilir. Hava ile yanan kokun verdigi 1s1 metali eritir. Ergiyen
metal ocagin alt kisminda birikir. Ergiyen metal, metal alma deligi yardimi ile alinarak
tagima potalar1 yardimi ile kaliplara dokiiliir.

Endiistride, ¢ok daha gelismis modern ocaklarin yapilmasina karsin kupol ocagi
o6nemini korumaktadir. Kupol ocaginin yararlar sunlardir:

[k yatirim masraflari, endiiksiyon ve ark ocaklaria gore ¢ok diisiiktiir.

Ergitme zamani kisa ve siirekli sivi metal verir.

Kayiplar az sayilir.

Is1 kaynagi olan kok komiirii ucuz ve depolanip bekletilmesi kolay bir yakacaktir.
Sivi metalin siirekli alinmasi ile ¢ok yiliksek tonajli tek parga dokme demir
parcalar diisiik maliyetle dokiilebilir.

Kupol ocaginin bu yararlar1 yaninda asagida belirtilen sakincalar1 da vardir:
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Yakacak ve metalin bir arada olmasi, elde edilen metalin Ozelliklerinde bazi
degisiklikler meydana getirebilir. Bu nedenle kimyasal bilesim degisebilir.
Dokusu degisiklige ugrar.

Dokiilebilme 6zellikleri (metalin akiciligi) diisebilir.

Istenilen 6zellikte kimyasal yap1y1 elde etmek zordur.

Bu ocakta sadece dokme demir ve dokme demirin ¢esitleri (Lamel grafitli dokme
demir, kiiresel grafitli dokme demir, beyaz dokme demir) elde edilebilmektedir.

VVVY 'V

1.1.2. Kupol Ocaginin Yapisi

Kupol ocagimin kisimlari numaralandirilimis olarak kesitte goriildiigii gibidir.



KUPOL OCAGI KISIMLARI

L=

ut

w L N

10,
dily
12.
13.
14.
15;
16.

18.
19:

20.

Ocak onii cukuru

Ocak alt1 kanali

Qcak ayaklari

Bosaltma kapag:

Taban plakasi

Maden alma olugu

Atesleme Kkapisi

Curuf alma olugu

Hava kusag:

Gozetleme deliZi

Hava borusu

Ocak saci

Tugla orgii

Tugla ile sac aras1 hoslugu
Dékme demir tuZlalar
Yiikleme yeri (salas-platform)
Yiikleme kapisi

Kivileim teplama odasi
Kivileim odasi kapisi

Sapka

Sekil 1.1: Kupol ocag kesiti



> Ocak zarfi

Ocak zarfi ocagin dis kisminda bulunan ¢elik sacdan bir zirh-kabuktur. Ocaktaki
refrakter malzemelere yataklik yaparak onlarin dagilmamalarim saglar. Bir yerde ocagin
iskeletini, olusturarak agirligini tasir. Istenilen kalinhiktaki celik saclar, ocagin istenilen
o6l¢iilerinde hesap edilerek kivrilir. Sonra kaynak edilerek silindirik kazanlar sekline getirilir.
Kazanlarin iist kisimlarina gaplarma gore kivrilmis kosebentler kaynak edilir. Ust iiste
oturtulan kazanlar, kosebentlere agilan karsilikli delikler yardimi ile civatalarla birlestirilir.
Birlestirmede kaynak veya percin de kullanilabilir. Ancak civatali birlestirme sonra
sokiilebilmesi nedeni ile tercih edilir.

Yikleme kapisi, hava delikleri, ciiruf deligi, atesleme kapisi ve metal alma olugu
deliginin sac iizerindeki yerleri, kesilerek agilir. Sac zarfin i¢ kismina refrakter tuglalar
tutmasi i¢in, i¢ capa gore kivrilmig késebentler kaynak edilir. K6sebentlerin yerlerine kolay
oturtulmasi i¢in iki parca yapilir.

Ocak zarfi, ayaklar lizerindeki taban plakasina baglanir. Hava kusagi, metal ve ciiruf
alma oluklar1 yerlerine civatali bir sekilde veya kaynakla birlestirilir. Kapaklar veya kapilar
yerlerine takilir. Uygun sekilde hazirlanan kivileimlik baca {izerine yerlestirilir.

Ocak zarfi igin kullanilan sacin kalinligi, ocagin biiyiikliigiine gére 5—10 mm olur. Alt
kisimlarin kalinlig1 daha fazla, iist kisimlarin daha ince olabilir.

Hargla oriilen ocaklarda kurumayi kolaylagtirmak i¢in ocak zarfina uygun capta
delikler agilir.

Resim 1.1: Cesitli kupol ocaklari



> Ocak astar1

Ocagin 1stya dayanikli i¢ duvarlari (astar1 ) na ates tuglalar ile oriiliir veya 6zel olarak
hazirlanmis 1s1ya dayanikli har¢ bu kisimlara sikistirilir. Astarin kalinligi normal 6zellikteki
gereclerde 225 mm kadar olabilir. Bazen tuglalar tek tugla, baz1 dokiimciiler ise ¢ift tugla ile
ocag1 orer. Cift tugla 6riim, 1s1 kayiplarin1 diisirmesi ve ocak delinme riskine karsi daha
giivenli oldugundan tercih edilir.

Yapim kolayligi bakimindan pota kismi ve ocak goévdesi ayni gereclerle oriiliir.
Yiikleme kapisindan 1-1.5 metre asagiya kadar olan kisma, dokme demir tuglalar kullanilir.
Sekilde bunlar goriilmektedir. Bunlarin goérevleri yiikleme kapisindan yilikleme yapilirken,
metal parcalarin ¢arpmalarindan meydana gelebilecek kirilma ve yipranmalari
onleyebilmektir.

2 T 7 N
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Sekil 1.2: Dokme demir tuglalar

Kupol ocaginin tuglalan oriiliirken bu is i¢in 6zel olarak hazirlanmis ates tuglalar
kullanilir. Tuglalar ocak ¢apina gore segilir. Tablo 1.1. de kupol tuglalarinin numaralar1 ve
bu numaralara karsilik ¢ap, agirlik, adet ve ol¢iileri verilmistir.

Tuglalar Oruliirken mutlaka tugla se¢imini tablodan ocagumizin ¢apina uygun
numarada tugla segmeliyiz. Ornegin ocagimizin i¢ ¢apt 800 mm ise bunu tablodan segersek
Kupol 1253 numaral tuglaya (bkz. Tablo 1.1) isabet ediyor demektir.

Burada tabloyu okumaya devam edersek, 800 mm lik diizgiin bir daire i¢in 8 adet
tugla kullanacagiz demektir. Buna gore ocagimizda kag sira tugla degisecek, siparisimizi ona
gore ayarlayabiliriz.

Yanlis tugla secersek tuglalar arasinda gerekenden fazla agiklik olur. Bazi tuglalari,
daireyi tamamlamak i¢in kirmak durumunda kaliriz. Bu da astarimizin daha g¢abuk
asinmasina neden olur (Sekil 1.3).

TR D

Dogru Yanls
Sekil 1. 3: Tugla secimi
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Iciiler milimetredir.

Tablo1.1: Kupol ocagi tuglasi



Oriim yapilirken tuglalar arasina firga ile ince bir harg siiriiliir. Kalinhik olusturulmaz.
Tuglalarin birbirlerine birlesmesinin 6nemi astarin c¢abuk yipranmamasi acisindan ¢ok
onemlidir.

Unutmamak gerekir ki harg ile olugan kisimlar tugladan daha ¢abuk asinir.

Ocak astarinin yapiminda astar malzemesi ile ocak sacinin arasinda, genlesmeleri
onlemek i¢in 10-20 mm kadar bir bosluk birakilir. Bu bosluk kuru kum, ¢apak tozu atik kalip
kumu gibi malzemelerle doldurulur.

1.1.3. Ocak Astanr Bilesimi

Harcin bilesimi, ¢alisma yontemlerine gore ocak ustasi tarafindan segilir. Ocak 6riim
harc1 veya tamir harci dokiim malzemeleri satan firmalardan hazir satin da alinabilir. Ornek
olarak agagidaki bilesim verilebilir.

% 25-28 samut

% 2-3kil

% 20-30 iri taneli silis kumu

Diger geriye kalan normal silis kumu

6zcl‘h

Sekil 1.4: Ozel harg ile onarim

Harcin karistirma makinelerinde ¢ok iyi karistirilmasi, homojenliginin saglanmasi ve
nem oraninin ayarlanmasi zorunludur. Nem miktari, harcin hacminin %3-5 kadar, agirliginin
ise %5-8 kadar olmasi gerekir. Karistirilarak hazirlanan harg¢ ¢ok temiz bir yere yigilarak
tizeri nemli kendir ¢uvallarla ortiilir ve dinlendirilmeye birakilir. 30-50 saat dinlendirilen
har¢ daha 6zlesir.

Onarim harc1 i¢in agagidaki bilesim 6nerilebilir.

9



2 hacim silis kumu
1 hacim ates topragi

Ocak onarim harcinin sikistirma islemi, yukarida anlatildign sekilde yapildigi gibi
piiskiirtme aygitlart ile de yapilabilinir.

Ocak astar1 harg ile yapilmigsa, yine hargla onarilir. Onarim harcinin bilesimi, astar
gereci ile ayn1 veya ona yakin olmasi gerekir. Onarilan kisim derinse 6rnegin 100 mm'yi
geciyorsa buraya uygun ates tuglasi kirik pargalar1 konulabilir.

Onarimda ocak ¢apinin bozulmamasi, islemin c¢abuk yapilmasi ve catlamalarin
olusmamasi énemlidir.

Ocak astar1, ocagin calistirilma yontemine gore asidik veya bazik 6zelliklerde olabilir.
Ocak ciirufu analizi neticesinde ciiruf bazik 6zelligindeyse astarinda bazik 6zellikte olmasi
zorunlulugu vardir. Aksi takdirde yiiksek sicakliklarda asidik ciiruf, bazik astarla kimyasal
olarak birleserek ciirufu olusturur. Bunun tersi de olabilir. Astardaki kimyasal asinma,
vezinlerin asagiya inerken olusturdugu mekanik agindirmadan daha fazla olabilir.

Baz1 durumlarda, ocak astari i¢in 6zellikleri ¢ok iyi olan astar malzemesi kullanilir. Bu
astar ¢cok dayanikli olmakla beraber pahali olabilir. Asagidaki astar malzemesinin bilesimi
iyi sonuglar vermektedir.

100 kg. Pigirilmis magnezit (0-3 mm)
10 kg kaolin

2 kg fliiorspat

5 kg cam tozu

10 kg cam suyu

Cok iyi Ozellikteki astar gerecinden daha ucuz fiyatla yararlanmak i¢in ocak

tabanindan ergime bolgesine kadar olan kisim kaliteli astar malzemesi ile astarlanabilir.
Sekil 1.4’te bu sekilde kaliteli olarak astarlanmig ocak goriilmektedir.

10



Kupol ocagr astarini onariniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Dokiimden sonra ocagin altindaki kdmiir
ve metalleri secerek ocagin altim
temizleyiniz.

» Gerekli takimlarla metal ve ciiruf alma
delikleri ile atesleme kapisini
temizleyiniz.

> ls onliigiinii giyiniz.

» Baretinizi takiniz

» Toz maskesini takiniz.

» Koyu krem kivamina gelecek sekilde
karistirmaya devam ediniz.

» Yiikleme kapisindan herhangi bir cisim
diismemesi igin kapatiniz.

» Hazirlanan belirli orandaki iri taneli silis
kumunu karistiriciya koyunuz.

w18/07/2005 &

» Karistiriciyr ¢aligtiriniz.

» Caligan karistiricinin igine samut koyunuz.

» Karigtirilan kuru malzemelere yavas yavas
belli oranda su ilave ediniz.

11
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Hazirlanan ocak onarim harcim
karistiricidan kaba aliniz.

Kaba alinan ocak onarim harcini topaklar
haline getiriniz.

Ocak i¢inde temizlenecek kisimlari
yiikleme kapisindan su ile nemlendiriniz.
Tamir gereken kisimlara sulandirilmig
samut siirtinliz.

Asinan kisimlara topak haline getirilmis
tamir harcini yapistiriniz.

Tamir harcini ¢geki¢ ve tokmaklarla
sikigtiriniz.

Fazlaca asman kisimlara gerekiyorsa ocak
hareci ile kiiciik tugla pargalari kullaniniz.

Ciiruf deligi ve maden alma deligini,
uygun ¢apta bir boru kullanarak istenilen
egimde tamir harci ile hazirlaymiz.

12




KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet |Hayir

1. Is onliigiinii giydiniz mi?

2. Kupol ocagin1 dokiimden sonra temizlediniz mi?

3. Hazrlanan belirli orandaki iri taneli silis kumunu karistiriciya
koydunuz mu?

4. Karstirieryi ¢alistirdiniz mi?

5. Calisan karistiricinin igine samut koydunuz mu?

6. Karnstirilan kuru malzemelere yavas yavas belli oranda su ilave
ettiniz mi?

7. Isleme koyu krem kivamina gelecek sekilde karistirmaya devam
ettiniz mi?

8. Hazirlanan ocak onarim harcini karistiricidan kaba aldiniz mi?

9. Kaba alinan ocak onarim harcini topaklar haline getirdiniz mi?

10. Tamir gereken kisimlara sulandirilmis samut siirdiiniiz mii?

11. Asman kisimlara topak haline getirilmis tamir harci yapistirdiniz
mi1?

12. Tamir harcini ¢eki¢ ve tokmaklarla sikistirdiniz mi?

13. Fazlaca aginan kisimlara gerekiyorsa ocak harci ile kii¢iik tugla
pargalari kullandiniz m1?

14. Ciiruf deligi ve maden alma deligini, uygun ¢apta bir boru
kullanarak istenilen egimde tamir harci ile hazirladiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha goézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1. () Kupol ocagi, i¢ kismi 1siya dayanikli gereglerle (Refrakter) astarlanmus silindirik
celik sacdan yapilmis basit yapili bir metal ergitme ocagidir.

2. () Ocak astarinin yapiminda astar malzemesi ile ocak sacinin arasinda, genlesmeleri
onlemek i¢in 10-20 mm kadar bir bosluk birakilmalidir.

3. () Onarimda ocak gapmin bozulmamasi, islemin ¢abuk yapilmasi ve ¢atlamalarin
olusmamasi 6nemlidir.

4, () Ocak astari, ocagin calistirilma yontemine gore asidik veya bazik 6zelliklerde
olabilir. Ocak cilirufu analizi neticesinde ciiruf, bazik Ozellikteyse astarm asidik

ozellikte olmas1 zorunlulugu vardir.

5. () Harg ile olusan kisimlar tugladan daha ¢abuk saglam olur.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konularn faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu faaliyet ile kupol ocagmin boliimlerini taniyarak ocagin tabani, metal ve ciiruf
alma oluklarm hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

» Atolyemizdeki kupol ocagini igten ve distan metal alma, ciiruf ve hava deliklerini

inceleyiniz. Bunlarin aralarindaki mesafeleri 6l¢iiniiz.

2. KUPOL OCAGI OCAK TABANI MADEN
VE CURUF ALMA OLUGUNU HAZIRLAMA

2.1. Kupol Ocagi Boliimleri
Kupol ocagi ii¢ ana boliimden meydana gelir:

» Gereglerin (metal, kok, kire¢ tas1 vb.) dolduruldugu, yanma ve ergimenin
gercgeklestigi gdvde

» Ergiyen metalin biriktigi, metal ve ciirufun alindigi pota kism

» Ocaktan ¢ikan gazlarin toplanarak disar1 atildigi baca kismi

2.1.1. Ocak Govdesi
Dort ayak iizerine saglam zemine oturtulmustur.
» Tamtilmasi

Hava deliklerinden baslayarak, yiikleme kapisina kadar uzanan kisma “kupol ocaginin
govdesi’’ denir. Ocaga yiliklenen vezinlerin 1sinarak asagi indigi ve metalin ergidigi yerdir.
Asag1 inen vezinlerle yukari c¢ikan sicak gazlarin 1s1 alig verisi ve cesitli kimyasal
reaksiyonlar bu bolgede olur. Ocagin bu boliimii, hava deliklerinden baglayarak “yanma

bolgesi”, “ergime bolgesi” ve “1sinma bolgesi” olmak iizere lige ayrilabilir. Hava delikleri,
govdenin alt kismina rastlar.
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Govde yiiksekligi, ocagin 1s1 alis verisine yetecek kadar olmasi gerekir. Kisa olursa 1s1
kayb1 meydana gelir. Gereginden fazla yiikseklik, 6zellikle kiiciik capli ocaklarda “catma”
aksakligin1 meydana getirir.

Asagida formiille hesaplanan govde yiiksekligi, uygulamalarda iyi sonug¢ vermektedir:

H=3xD+1m

Burada;

H: Ocak govdesinin yiiksekligi (m),

D: Ocak i¢ ¢ap1 (m) hava deliklerinden 20 cm kadar {izerinden 6lgiilen cap,

Ocak govdesi yiiksekligi, Amerikan Dokiimciiler Birligi ( AFS ) tarafindan

H= 2 x D + 150 cm olarak verilmektedir. Ancak buradaki (D) ocagin dis ¢apidir.

Ocak govdesinin i¢i, 1siya dayanikli gereclerle (tugla veya ocak harci) Oriiliir.
Yiikleme kapisina yakin kisimlarda dokme demir tuglalar kullanilir.

Ocak govdesinin i¢ ¢ap1 (hava deliklerinin 20 cm yukarisi), ocak ¢ap1 olarak kabul
edilir. Diger bir¢ok 6lgiiler bu ¢apa gore diizenlenir. Bu ¢ap ise ocagin verimi ile bagintilidir.

> Boliimleri
Ocak govdesinde hava delikleri ve hava kusagi bulunur.
. Hava delikleri

Bir diizlem iizerinde bulunan hava delikleri ayni aralik, aym1 a¢1 ve ayni egimde
yerlestirilir. Hava deliklerinin toplam kesit alanlar1 ocak kesit alanina gore hesaplanir.
Dikdortgen kesitli hava deligi kullanilacaksa, ocak kesit alaninin 1/4 - 1/8 i, daire Kesit
kullanilacaksa, ocak kesit alaninin 1/10 - 1/16 s1 oraninda hava delikleri toplam kesit alani
bulunur. Bu alan hava delikleri sayisina béliinerek bir hava deligi boyutlandirilir.

Hava deliklerinin sayisi, ocak ¢apina, havanin debisine, kendi sekil ve kesitlerine gore
3 ila 8 arasinda degisir. Bunlar genellikle bir diizlem {izerine, bazen de birbirlerine yakin iki
diizlem iizerine yerlestirilir

Bir diizlem iizerinde bulunan hava delikleri ayni aralik, ayn1 a¢1 ve ayni egimde
yerlestirilir. Hava deliklerinin toplam kesit alanlar1 ocak kesit alanina goére hesaplanir.
Dikdortgen kesitli hava deligi kullanilacaksa ocak kesit alanmnm 1/4 - 1/8’1 daire Kesit
kullanilacaksa ocak kesit alaninin 1/10 - 1/16’s1 oraninda hava delikleri toplam kesit alani
bulunur. Bu alan hava delikleri sayisina boliinerek bir hava deligi boyutlandirilir.

Hava deliklerinin sayisi, ocak ¢apina, havanin debisine, kendi sekil ve kesitlerine gore
3 ila 8 arasinda degisir. Bunlar genellikle bir diizlem {izerine bazen de birbirlerine yakin iki
diizlem tiizerine yerlestirilir. Bir diizlem iizerine yerlestirilen hava deliklerinin aralarindaki
mesafe ocaga giris acilar1 ve kesitleri ayni olur.
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Sekil.2.1: Hava delikleri kesiti

Solda daire kesitli hava deligi: (a) Hava deligi,(b) Hava kusagi, (c¢) Gdzetleme
delikleri

Sagda hava kusagina dirsekle baglanan hava delikleri:(a) Klape), (b) Gozetleme deligi,
(c) Hava kusagi, (e) Hava deligi

. Hava kusag

Ocak govdesini ¢evreleyen dikdortgen kesitli, silindirik bir sac kutudur. Hava borusu

yardimi ile vantilatorden gelen havayi, hava deliklerine dagitir. Hava kusagi, ocak sacina
kaynak edilerek birlestirilir.
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Hava kusaginin kesiti, ocaga gerekli havay1 vermeye ve bu havayi, hava deliklerine
esit olarak dagitmaya yetecek kadar olmalidir. Hava kusaginin kesit alani ¢cok defa hava
deliklerinin kesit alan1 kadar bazen de %20 kadar biiyiik tutulur. Yiiksekligi, genigliginin iki
kat1 kadar olur.

Hava kusaklari, ocak govdesi iizerine ii¢ sekilde yerlestirilir. Bunlar:

1. Hava deliklerinin iizerine yerlestirilen hava kusaklar sekil 2.1’de goriiliiyor.

2. Hava kusagi hava deliklerinin biraz iistinde olur. (Sekil 2.2’de gorildigi
gibidir.)

3. Yiikleme yerinin hemen altinda olup her bir hava deligine buradan borularla
baglanir. Bu durumdaki hava kusaginda havadaki ¢alkantilar daha da azalir.

2.1.2. Pota Kisnm

Hava delikleri altindan baglayarak ocak tabanina kadar inen kisma ocagin “pota
kism1” ad1 verilir.

» Tamtilmasi

Ergime bolgesinde damlalar halinde inen sivi metal bu kisimda toplanir. Cap1 ocak
capina esittir. Ayni 1stya dayanikli gereclerle oriiliir. Alt kisma ocak tabani denir.

e S

Sekil 2.3: Pota kismm Kesiti

Sekil 2.3 a: ciiruf alma deligi, b: metal alma deligi. c: atesleme kapisi. d: bosaltma
kapagi, e: ocak tabani, f: ise ayaklar1 gostermektedir.

Pota kismu hava deliklerinden baglar. Ancak sivi metal ciiruf alma oluguna kadar
biriktirilebilir. Burasi kok ile dolu oldugundan sivi metal, koklarin arasinda birikir. Kokun
kapladigi hacim toplam hacmin % 40-50’si kadardir. Pota kisminda biriktirilen metal
miktari, ocagin 1 saate ergittigi metalin 1/4'ii kadar olur. Baz1 dokiimciiler bunu 1/3 olarak
kabul eder. Taban ile ciiruf deligi buna goére hesaplanabilir. Ortalama 45-50 cm olarak alinir.
Ciiruf deligi ile hava delikleri diizlemi aras1 20-30 cm olduguna goére pota yliksekligi 70-80
cm olmaktadir. Bu yliksekligin fazla olmasi, metal bilesiminin bozulmasina neden olabilir.
Bunun i¢in pota yiiksekliginin az olmast istenir.
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Boliimleri
Pota kisminin diger boliimleri sunlardir:
o Ciiruf deligi

Ciiruf deligi pota kisminda biriken metalin iizerindeki cilirufu bosaltmak igin ocak
duvarlarina agilan bir deliktir. Cap1 ocagin biiyiikliigiine gére 50-70 mm kadar olur.

o Ciiruf alma olugu
Ciirufun akmasini saglamak icin egimli yapilir. Buradan ¢ikan ciiruf, bir oluk yardim
ile ciiruf arabalarina alimir. Ciiruf olugu sagtan veya dokme demirden yapilir. I¢i harg ile
astarlanir.

o Metal alma deligi

Taban tlizerinden ocak duvarina agilmis bir deliktir. Pota kisminda biriken sivi metali
almaya yarar. Cap1 ocagin ¢apina gore 20-50 mm kadar olur. Uzunlugu 50-60 mm’dir. Metal
alma deliginin yapimi igin kiigiik ocaklarda istenen g¢apta bir boru yerlestirilerek etrafi
onarim harci ile doldurulur. Cok iyi sikistirilarak boru cikarilir. Olusan deligin iki tarafi da
havsalanir ve perdahlanir. Metalin akmasini kolaylastirmak i¢in %10 egimli olur. Biiyiik
ocaklarda bu oluga 6zel olarak yapilmis tugla yerlestirilir.

Sekil 4.6 : Metal alma deligi ve olugu

o Metal alma olugu

Metal alma deliginden ¢ikan sivi metal oluk yardimi ile potalara alimir. Oluklar
genellikle sacdan ikizkenar yamuk seklinde yapilir. Kisa olmasi istenmekle beraber potalarin
yanasabilecegi uzunlukta yapilir. Derinligi metalin disar1 firlamasini engelleyecek ve hava
ile temasi artirmayacak sekilde olur. Metal alma deligi gibi %10 egimli olur.
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Sekil 2.4:Metal alma olugu
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. Atesleme (onarim) kapisi

Pota kisminda, metal alma deliginin karsisinda bulunur. Ocagin ateslenmesinde,
onariminda ve taban yapiminda kullanilmaktadir. Kapak bazen yana acilabilecek sekilde
menteseli yapilir. Bazen de tamamen ayr1 olur ve bir kusakla yerine baglanir.

Atesleme kapist ocagin biyiikliigiine gore genisligi 300-500 mm, yiiksekligi 250-400
mm kadar olur. Dokiime hazirlanirken tutusturucu odunlarin bir kismi buradan ocaga
yerlestirilir. Iri kok kémiirleri buraya oriiliir ve ocak tutusturulur. Tam yanma saglandiginda,
kok komiirlerinin iizeri fazla nemlendirilmis kalip kumu ile sivanir. Bunun iizeri normal
kumla sikistirilir. Kapagin yerine bosluksuz yerlestirilmesi i¢in el takimlari ile kum kapagin
bombesine gore siyrilarak kapak yerine yerlestirilir ve kenarlar1 gamurlanir.

Sekil 2.5: Atesleme ve onarim kapisi

° Ocak tabam

Pota kisminin dibine, ocagin tabani denir. Ocak bir plaka {izerine, plakada ayaklar
iizerine oturtulur. Plaka genellikle dokme demirden yapilir. Orta kismi ocagin i¢ ¢apina gore
delik birakilir. Burasi bosaltma kapagi ile kapanir.

Bosalma kapaklar1 kapandiktan sonra ocak tabaninin driilmesine gegilir. Once kalin
bir destek borusu ile kapaklar desteklenir. Kapaklarin mandali veya pimi yerlestirilir. Dokiim
boyunca buraya agir yiikler geleceginden bu isler itina ile yapilir. Kapaklarin birlesme
yerlerine ince samut siiriiliir ve gamurla sivanir. Uzerine 2-3 cm kalinliginda nemli ve kili
fazlalastirilmig kalip kumu serilir. Bunun iizerine uygun biiyiikliikte tugla kiriklar1 ddsenerek
aralar1 kuru zayif kumla doldurulur. Bu islem, dokiimden sonra ocak altinin daha kolay
bozulmasini saglar. Tuglalarin tizeri, tekrar zayif kumla sikistirilir. Daha sonra yine kuvvetli
kum konarak metal alma deligine kadar bu kumla sikistirilir. Sikistirma islemi; kenarlar siki,
ortalar normal olacak sekilde olur. Metal alma olugundan atesleme kapisina dogru %10-15
yiikselecek sekilde egimli yapilir ve perdahlanir. Burada 6nemli olan metal alma deligi
acildig1 zaman, s1vi metalin tamaminin bosalmasidir.
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Ocak taban1 da metal alma olugu gibi ayirici bir boya ile boyanmalidir.

Sekil 2.6: Ocak Tabam

o Bosaltma kapag

Bosaltma kapagi, ikisi ocak alt plakasinin i¢ ¢apini kapatacak sekilde, kapaninca daire
seklini alan iki kapakeiktir. Kalmligr 5-10 mm celik sactan yapilarak her ikisi de taban
plakasina menteselerle baglanir. Bunlara bosaltma kapaklar1 denir.

Bu kapaklarmn acilip kapanmas: cesitli sekillerde olur. iki parca oldugu gibi tek parca
da olabilir. Iki parcali oldugu zaman her bir parca ocak plakasina menteselerle baglanir.
Genellikle ek yerlerinden uygun metal dikmelerle desteklenir. Tek parcali oldugu zaman bir
tarafindan menteseli baglanir. Diger tarafi mandalli olur. Bazen kapak tamamen ayr1 olup bu
dikey bir destek ile zemine desteklenir.

Sekil 2.7: Bosaltma kapag:

o Ocak alt1 ve ayaklan

Ocagin taban plakasinin ortasi ocak capma gore delik yapilir. Taban plakasinin dig
kismi ayaklarin sekline uydurulur. Taban plakas1 dort ayak iizerine oturtulur ve civatalarla
baglanir. Ayaklar genellikle dokme demirden dokiiliir. Kesitleri konik boru bigimindedir.
Celik borulardan kaynak edilerek de yapilabilir. Ayaklarda aranilan ozellik, bosaltma
kapaklarina engel olmamali ve ocak ¢alisirken dayanim bakimindan yeterli olmalaridir.

Ayaklar yere beton civileri ile baglanir. Ocagin altina, ayaklar arasina, bir ¢ukur- kanal
acilir. Burasi ocagin bosaltilmasi sirasinda ¢alisanlarin korunmasini saglar. Bu kanal, metal
alma olugunun altindaki ¢ukura baglanir. Bu ¢ukura havuz da denebilir. Adi1 gecen havuz,
metal alma deliginin beklenmedik acilmalarinda, sivi metal burada toplanir ve c¢alisanlara
zarar vermesi onlenmis olur.
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Ocak ayaklarinin yiiksekligi, metal alma olugunun yiiksekligine gore ayarlanir. Bu
yiikseklik, metal alma deliginin kolayca acilip kapatilabilmesine, potalarin delige rahat
yanasabilmesine ve calisma rahatligina gore ayarlanir.

2.1.3. Baca

Kupol ocagmin govdesinin {ist kisminda kalan kismina “Baca” denir. Yiikleme kapisi
ile baslar ve iist kismindaki kiviletmlig igine alir. Bacanin yiiksekligi catinin yiiksekligine
baglidir. Bacanin ¢ap1 ocak capindan biraz fazla olur. Bu biiyiikliik gazlarin basincini
diistirtir. D1 capta bir degisiklik olmaz. Ocak astarmin kalinligmin yaris1 kadar bir astar
yeterli goriliir.

» Yiikleme kapisi

Kok komiirii, metaller, kireg tas1 vb gereclerin ocaga yiiklendigi kapidir. Yiiklemenin
durumuna gore diizenlenir. Elle yiiklemede, yiikleme yerinden 20 cm kadar yiiksekte yapilir.
Algak olmasi yiikleme kolayligi saglar. Ayn1 zamanda ocak ¢atmalarinda ocagin baralanmasi
kolaylasir. Mekanik yiiklemede kapinin durumu, mekanik yiikleme diizeneginin durumuna
gore ayarlanir.

Yiikleme kapisi ocaga ¢ogu zaman mentese ile baglanir. Ozel durumlar disinda,
yiikleme kapisinin mentesesi kapali tutulur. Ancak mekanik yiiklemelerde dokiim esnasinda
acik olur. Kapinin agik olmasi, dokiim esnasinda bacadan CO2 ve CO gazlarinin bu bdlgeye
yaylilmasi olabilir ki bu gazlar zehirlidir. Bu duruma kars1 dikkatli olunmali ve bu bdlgenin
cok iyi havalandirmasi yapilmalidir.

>  Kivileemhik

Kupol ocagmin yanmasi sirasinda meydana gelen tozlar ve kivilcimlar basingh
gazlarla disar ¢ikarlar. Bir 6nlem alinmazsa bunlar yangin ¢ikarabilirler veya cat1 iizerinde
birikir. Bu nedenle kupol ocaklarina kivileim ve toz tutucu diizenekler yapilir. Bunlara
kivileimlik veya kivilcim odasi denir.
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Sekil.2.8:Kivilcimhik

Sekil 2.8’de bir kivileimlik goriilmektedir. Burada a: ocak astari, b: kivileimligi ocaga
sabitleyen destekler. c: ¢ikan gazlar, d: kivilcim ve toz tutucu, e: toz toplama kapisi
goriilmektedir.
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Kupol ocadr tabani, maden ve ciiruf alma olugunu hazirlayiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Kil oran1 artirilmig kalip kumu hazirlayiniz.

» Maden alma ve ciiruf alma oluguna sulandirilmig
samut suriniz.

» Maden alma ve ciiruf alma oluguna hazirlanmig
kumu sikistiriniz.

» Sikigtirilan kum yiizeyleri perdahlayiniz.

» Ocak alt kapagini kapatiniz ve dikme ile
destekleyiniz.

> Is onliigii giyiniz.

> Eldiven, baret, maske ve
gozliik takiniz.

» Dokiim sonrasi kolayca
bosalmasi i¢in sikistirmaya
0zen gosteriniz.

» Ocak alt kapaklarinin yiizeylerine sulandirilmig
samut siiriinliz.

» Ocak tabanina 1-2 c¢m olacak sekilde hazirlanan
kumu koyunuz.

» Kumun iizerine orta kismi sik, kenarlara dogru
seyrek gelecek sekilde, kiiciik tugla parcalart
yerlestiriniz.

> Uzerine hazirlannms kumu doldurunuz.

» Kumu, atesleme kapisindan maden alma deligine
dogru egimli olarak sikigtiriniz.

» Kum yiizeye sis ¢ekiniz ve perdahlayiniz.
» Ocak tabani, cliruf alma ve maden alma olugunu
grafit boya ile boyayiniz.
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» Kendi halinde kurumaya birakiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

1. Is onliigiinii giydiniz mi?
2. Yiikleme kapisinda, yukaridan herhangi bir cismin

diismesine karsi emniyet tedbirini aldiniz mi?

3. Baretini, eldivenini ve toz gozliigiini taktiniz mi?

4. Kil oram artirilmig kalip kumu hazirladiniz m?

5. Maden alma ve ciiruf alma oluguna sulandirilmig samut
stirdiiniiz mii?

6. Maden alma ve ciiruf alma olugunu hazirlanmig kumla
sikistirdiniz mi?

7. Sikistirilan kum yiizeyleri perdahladiniz mi1?

8. Ocak alt kapagini kapatmak ve dikme ile desteklediniz
mi?

9.  Ocak alt kapaklarinin yiizeylerine sulandirilmis samut

stirdiiniiz mii?

10. Ocak tabanina 1-2 cm olacak sekilde hazirlanan kumu
koydunuz mu?

11. Kumun iizerine orta kismu sik, kenarlara dogru seyrek
gelecek sekilde, kiigiik tugla pargalar yerlestirdiniz mi?

12. Uzerine hazirlanmis kumu doldurdunuz mu?

13. Kumu, atesleme kapisindan maden alma deligine dogru
egimli olarak sikistirdiniz mi?

14. Sis ¢ekip, kum yiizeyi perdahladiniz mi?

15. Ocak tabani, ciiruf alma ve maden alma olugunu grafit
boya ile boyadiniz mi?

16. Kendi halinde kurumaya biraktiniz mi?

17. Ocak onarim takimlarimi temizleyip yerine kaldirdiniz m?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha goézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1. () Ocak govde dlgiileri gereginden kisa olursa ocakta ¢catma hatasi olusur.

2. () Hava deliklerinin sayisi, ocak ¢apina, havanin debisine, kendi sekil ve kesitlerine
gore degisir.

3. () Metal alma deligi metalin akmasini kolaylastirmak i¢in %10 egimli olur.
4, () Atesleme kapisindan yatak koku yiikleyerek yanmanin tam olmasin1 saglariz.

5. () Yiikleme kapisinin oldugu bolge ¢ok iyi havalandiriimalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

( AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda teknigine uygun kupol ocagini
calistirabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

» Kupol ocaginin ¢alismasini izleyiniz.

3. KUPOL OCAGINI CALISTIRMA

3.1. Kupol Ocaginda Yapilmasi1 Gereken Hesaplamalar
Ergitmenin basarili olmasi i¢in verim ve vezin hesaplari iyi yapilmalidir.
3.1.1. Verim Hesab1 Tablosu

Yapilan aragtirmalar neticesi ocagin ¢api ile ocagin 1 saatte ergitecegi metal miktari
arasinda bir bagint1 kurulmus ve asagidaki sekilde formiile edilmistir.

Bu giine kadarki yapilan arastirmalar sonucu 1 m? ocak alaninda (Ergime bdlgesinin
20 cm iistliinden alinan 6l¢ii) bir saatte 7-7,5 ton dokme demir ergitildigi bulunmustur. Buna
gore ¢ap ile saatte ergitilen metal arasindaki bagintiy1 su sekilde ifade edebiliriz.

Q=75x nxD?/4

Q =5,8875 D? Yaklasik olarakQ= 6 D?alinir.

Q=6 D? Burada ¢ap:

D=V Q/6 olarak elde edilir.

D: Ocak ¢ap1 (m)
Q: Ocagin saatteki verimi.(Ton/Saat)
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3.1.2. Vezin Hesab1 Tablosu

Kupol ocaginin yakacak (kok komiirii) ciiruf ergitici (Kireg tas1) ve metal vezinleri ile
doldurulmasma ocagin yiiklenmesi denir. Yatak koku tam yandiktan sonra ocagin
yiiklenmesine gegilir. Once yatak kokunun % 20 si kadar kireg tas1 atilir. Sonra metal vezni,
belli bir sira ile kok, kire¢ tagi metal vezinleri yiiklenir. Ocak, yiikleme kapisina kadar
yiiklenerek burasi dolu tutulur. Vezinler asagidaki sekilde hesaplanir.

» Kok miktarimin hesaplanmasi

Kupol ocaginda kullanilan dokiim kokunun (Demir ¢elik fabrikalarinda 40 mm elek
iistii koka metaliirjik kok denilir.) kuru ve tozsuz olmasi istenir.
Bir vezinde olmasi gereken kok miktar1 asagidaki gibi hesaplanir:

T xD*
E=r x0,2x420=65594D°
4

vezin koku miktar1 olur. Burada:

K= Vezin koku miktar1 (kg)
0,2=Vezin koku yiiksekligi. (m)
420=Bir metrekiip kokun agirlig1

Buna gore K=66 D? alinabilir. Kok yiiksekligi 25 cm’ye ¢ikarsa miktar daha da
artacaktir.

Vezin koku miktar1 sabit olur, degistirilmez. Kok ile metal orani degisirse, metal
miktar1 koka gdre ayarlanir.

» Kirec tas1 miktarimin hesaplanmasi

Kiilleri ve ciirufu meydana getiren diger maddelerin (kum, tugla ergiyikleri, oksitler,
vb ) ergimesini kolaylastirmak ve bunlarin akiciligini artirmak igin kireg tagi kullanilir. Kireg
tas1 kokun {izerine yayilarak atilir. Bazi hallerde kireg tasifliiorspat ile birlikte kullanilir.
Fliiorspat ocak duvarlarim yiprattigr icin pek kullanilmaz. Ciirufun c¢ok koyu geldigi
durumlarda kokun %5°1 kadar fliiorspat kullanilabilir.

Kireg tasinin metalin igerisindeki kiikiirdii tasfiye etmesi ¢ok az olur. Ancak gene de
bir kismum tasfiye edebilir.

Birgok yerde kireg tas1 yerine bilesimi ayn1 olan mermer (Insaatlarda kullanilan beyaz
mozaik) kiriklar1 kullanilir. Ancak mermer kire¢ tasinin kristallesmis sekli oldugundan
kristallerin parcalanmasi, fazladan bir 1s1y1 gerektirir. Bu yiizden kire¢ tas1 kolay bulunursa
mermer tercih edilmez. Dokiimciiler igin yabanci madde miktar1 % 30’u gegmeyen Kireg tasi
yeterli kalitede demektir.
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Kireg tasi veya mermer iriliginin 40 mm elek alt1 olmas1 daha iyi sonug verir. Bir
vezne ait kire¢ tasi miktari, kok komiiriiniin % 25-35’i kadar kabul edilir. Bu miktar iyi
sonu¢ vermektedir. Ergime esnasinda kire¢ tasinin yeterliligi ciiruftan anlasilabilir. Ciiruf
koyu ve akiciligi az ise kire¢ tasi az demektir. Rengi acik krem renginde isekireg tas1 fazla
demektir. Kirec tagt miktariin uygun olmast durumunda ciirufun rengi, zeytin yesili halinde
olacaktir. Ciirufun durumuna gore kireg tast azaltilip cogaltilabilir.

» Metal vezinleri ve alasimlarin hesaplanmasi

Kok ve kire¢ tasinin ardindan metal vezinleri yiiklenir. Bir metal vezini cesitli
gereclerden meydana gelir. Bunlar, ham demir (yiiksek firindan ¢iktigi gibi dokme demir
kaliplara dokiilen karbon orani daha yiiksek demir -Pik), atdlye hurdasi (kirilan yolluk,
besleyici, ¢apaklar ve bozuk ¢ikan dokiimler), ¢elik hurdalar, satin alinan diger hurdalar,
vb’dir.

Vezinler ocaga atilirken ergime dereceleri gdz oniine alinir. Biiyiik ve gii¢ ergiyecek
metaller 6nce atilir. Genellikle kok ve metal vezinleri tartilarak 6nceden hazirlanir ve kok ve
metal vezinler numaralandirilir.

Daha once % kok / metal oraninin % 8-18 arasinda oldugunu belirtmistik. Ancak
metal vezinlerinin bilesimi farklilik gdsterdigi zaman bunu yeniden ayarlamak
durumundayiz. Bu oranin yeniden saptanmasinda karbon ve fosfor oranlari etkili olur. Bunun
icin su degerler verilebilir.

Fosforu ¢ok (%1.3 ve yukarist ) dokme demirler igin % 8,

Normal karbonlu (%3-3.5) dokme demirler i¢in %10,

Az karbonlu (%2.5-3) dékme demirler i¢in % 12,

Metaller iri parcalardan meydana geliyorsa kok orami %2-3 artirilmalidir. Kokun
ozellikleri iyi olmadig1 durumlarda ayni yontem uygulanir.

Vezinlerde ¢elik hurdasi kullanildigi zaman kok orani, kullanilan ¢elik hurdasina bagl
olarak asagidaki sekilde ayarlanabilinir.

Vezinlerdeki ¢elik Buna gore kok Vezinlerdeki ¢elik Buna gore kok
orani Oram orani orami
% 0 %10-11 %15 %14-15
%5 %11-12 %25 %15-17
%10 %12-13 %50 ve Usti %18 -20

Kullanilan kok oranimi kokun kalitesi etkilemektedir. Yurdumuzdaki kok komirlerinin
kiil miktar1 yiiksek oldugundan bir¢ok dokiim atélyesi kok oranini yiiksek almaktadir.

Vezinlerde kok miktarinin sabit kaldig1 ve metal miktarinin buna goére ayarlanacagini
daha 6nce belirtilmisti. Buna gore kok miktar1 saptaninca, kabul edilen orana gére metal
miktar1 hesaplanir. Ornegin kok / metal oran1t % 15 ve vezin koku miktar1 30 kg olarak
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hesaplanmigsa metal vezni miktari: 30 x 100 / 15 = 200 kg olur. Vezinlerin durumuna gore
bu miktar azalip ¢ogalabilir.
Uygulama: 80 cm ¢apinda bir kupol ocaginin vezin miktarlarimi hesaplayimz.

Vezin koku miktari: K = 66 D* ; K =66x0.8" =4224 kg ~ 43 kg olarak
almabilir.

Kireg tas1 miktari: Kok komiiriine gére orani %30 olarak kabul etmistik.

Kireg tas1 miktar1 = 43 x 0.3 =12.9 kg Bunu da 13 kg olarak alabiliriz.

Normal karbonlu dokme demir ve kok orani % 10 olarak alinirsa

43x 100/10 =430 kg
Ayni1 ocakta, belli oranlarda vezin koku kullanilarak metal vezinleri degisebilmektedir.
Yukarida verilen drnekte, metal vezinleri miktar1 537.5 kg ile 287 kg arasinda degismistir.
Bunun gibi ince 1zgara pargalar1 veya kalin igleri dokme durumunda da metal vezinlerini
degistirebiliriz.

3.2. Kupol Ocaginda Ergitme Islemi ve Calisma Denetimi
Ocagin yiiklenmesinden metal ergitiminin bitimine kadar olan islemlerdir.
3.2.1. Ocagin Yakilmasi

Kupol ocaginda, yatak kokunun tutusturulup tam yanma durumuna getirilmesine
“ocagin yakilmas1” denir.

Ocagin yakilmasina dokiimden 2 saat kadar once baslanir. Yatak kokunun tam
yanmasi ve ocak duvarlarmin yeteri kadar 1sinmasi igin bu siire daha az olamaz. Cok uzun
bir siire ise yatak kokunun fazla yanmasina ve kiillenmesine neden olur.

Tutusturma islemi, cogu kez odunla yapilir. Ancak mazot briilorii veya elektrik arki
ile de yatak koku tutusturulabilir.

Tutusturma isi i¢in 6nce ocak tabanina yeteri kadar odun ddsenir. Tabana bir miktar
dosendikten sonra odunun bir kismi yiikleme kapisindan atilabilir. Mazotlu bir stiipi
odunlarin altina yerlestirilerek bir ucu yiikleme kapisindan digar1 ¢ikarilir. Daha sonra
yiikleme kapisi diizgiin ve iri taneli koklarla oriiliir. Mazotlu istiipii tutusturularak odunlarin
yanmasi saglanir. Odunlar iyice tutusunca yatak kokunun bir kismu atilir. Atilan kok
kizarinca yatak kokunun tamami ocaga doldurulur. Bu kokun tamamen kizarmasi beklenir.

Bazi1 dokiimciiler, yatak koku yanarken yilikleme kapisindan zincirlerle kokun iizerine
yuvarlak bir sa¢ indirirler. Daha sonra ocagin igine diisiik basingli hava verilir. Bu sekil
yapmakla yanmadan dolay1 olusan 1siy1 tabana ve metal alma oluguna yansitirlar. Sicak
gazlar metal alma ve ciiruf deliginden ¢ikarken ocak tabani ve metal alma deligini 1sitir.
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Yiikleme kapisindan ayna tutularak kokun iyice kizarip kizarmadigi anlasilabilir.
Yatak koku iyice kizarinca atesleme kapisinda oriilen iri taneli koklar1 nemli kalip kumu ile
stvayarak atesleme kapisi kapatilip gevresi ¢amurlanir. Vezinler yiiklenir ve gozetleme
delikleri kapatilarak dokiime baglanir.

3.2.2. Ocagin Yiiklenmesi

Kupol ocagina yakacak (kok), ciiruf ergitici (kire¢ tas1) ve metal vezinlerinin
doldurulmasina ocagin yiiklenmesi denir.

Yiiklemeye baglamadan once atesleme kapisindaki oOriilmiis koklar, nemli ve kili
artirllmis kum ile sivanir. Kapak ile koklarin arasinda bosluk kalmamalidir. Kapak hafif
kapatilip agilarak bosluk kalan yerler belirlenir ve buralar kum g¢arpilarak doldurulur. Sonra
kum el takimlar ile diizeltilerek kapak kapatilir. Bu islem, buradan sivi metal sizmamasi
bakimindan ¢ok 6nemlidir. Dikkatli ve tecriibeli birisi tarafindan yapilmalidir.

3.2.3. Ocag Yakma ve Yiikleme

Yatak koku (depozit koku) tam yandiktan sonra vezinlerin yiiklenmesine gecilir. Once
yatak koku tizerine, agirliginin % 20’si oraninda kireg tast atilir. Sonra ilk metal vezni
yiiklenir. Belli sira ile (kok, kire¢ tasi, metal) yiikklemeye devam edilir. Ocak doldurulur.
Eger yiikleme isi mekanik olarak yapiliyorsa ocaga ilk atilan metal vezinleri, ocagin gévde
kismi doluncaya kadar el ile atilmalidir. Bu sekilde ocak duvarlarinin yipranmasina engel
olunur.

Ocak doldurulup yiikleme isi bitirilince hava delikleri baralanip temizlenerek
kapatilir. Vantilator ¢alistirilarak hava verilir. Ocak ¢aligmaya baslamistir.

3.2.4. Ergitme islemleri
Kupol ocaginin yonetimi, ergitme iglemlerini bildigi zaman bagarty1 getirir.
» Metal alma deliginin kapatilmasi

Ocaga hava verilmeye basladiktan 4-5 dakika kadar sonra gozetleme deliklerinden
bakildiginda metalin damlalar halinde ergiyip asagiya indigi goriiliir. Bir siire sonra da sivi
metal, metal alma olugundan akmaya baslar. Sivi metalin oluktan akmasi, ocaga hava
verilmesinden 8-10 dakika sonra olmalidir. 8 dakikadan daha kisa siirede akmasi, yatak
kokunun azlhigini, 10 dakikadan daha uzun siirede akmasi ise yatak koku yiiksekliginin fazla
oldugunu gosterir. Bu durumda yatak koku yiiksekligi ayarlanmalidir. Bu ayarlama, ilk atilan
vezin koklarini azaltip ¢ogaltmakla yapilir.

Sivi metal oluktan akmaya baslayinca ocak tabani ve metal alma deliginin iyice
1sinmast icin bir siire beklenir. Soguk metal disar1 alinir. Ocagin oniindeki havuza akan bu
metal, buradan alinarak tekrar ocaga atilabilir.
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Sekil 3.1: Tamponun vurulusu

Akan sivi metalin sicakligr yeterli dokiim sicakligina kadar yiikselince metal alma
deligi bir tamponla kapatilir. Bu igsleme “ocaga tampon vurulmasi” adi verilir. Tampon, Sekil
3.1°de goriildigii gibi sikistirllmis bir kum pargasidir. Tampon demirinin tablasina
sikistirilarak sekillendirilir. Tamponun; metal alma deligine vurulup akan metali durduracak,
ocak potasinda yiikselen sivi metalin hidrostatik basincina dayanabilecek kadar saglam, bara
ile kolayca delinebilecek kadar kolay ¢6ziilebilir olmasi gerekir. Tamponun vurulmasi beceri
ve aligkanlik isteyen bir istir.

» 11k s1vi metalinalinmasi

Metal alma deligi tamponla kapatildiktan sonra bir siire beklenerek bir miktar metal
biriktirilir. Pota kisminin dolmasi i¢in uzun siire beklenmez. Ciinkii metal alma deliginin
donma tehlikesi vardir. Yeteri kadar biriken metal, metal alma deligi sivri uglu bir bara ile
acilarak almir. Bara delikte dondiiriilerek kum tamponun delige yapisan pargalari temizlenir.
Tamponun delinmesinde bara, oluga paralel tutulur. Bara ucunun soguk olmamasina dikkat
edilmelidir. Oluk ve deligin agz1 temiz tutulmalidir.

Metal alma deligi agildiktan sonra ocaktaki sivi metalin hepsi potalara alinir. Metalin
bittigi, delikten clirufun gelmesi ile anlasilir. Hemen tampon vurulur. Ocakta tekrar metal
birikmeye baglar. Bu sekilde kisa araliklarla metal alinmasi birkag defa tekrarlanir. Boyle
yapilmakla ocak tabani ve metal alma deligi 1sitilmis olur. Aksi takdirde soguk metal ocak
tabaninda birikerek metal alma olugunda donabilir. ilk alinan metal biraz soguk olacagindan
kalin islerin dokiilmesinde kullanilir veya kiilge kaliplarina dokiiliir. Daha sonra normal
araliklarda metal alinir.

Baz1 biiyiilk ocaklarda, metal alma deliginin agilip kapanmasinda 6zel diizenekler
kullanilir. Yine bazi biiyiik ocaklarda metal alma deligi siirekli acik kalir. Metal, ocagin
oniindeki biiyiik bir potada biriktirilir.

» Metal alma arahiklari
Metalin sicakligi yiikselince ocak tabani ve metal alma deligi de yeterince 1sinmis
olur. Bundan sonra metal, normal sekilde ve diizenli araliklarla alinir. Pota kismi doluncaya

kadar beklenir. Potanin dolmasi, ciiruf deliginden cilirufun gelmesi ile belli olur. Fazla
beklenirse buradan sivi metal gelmeye baslar. Dolayisi ile ciiruf alindiktan sonra metal alma
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deligi acilarak buradan sivi metal biiylik bir potaya, buradan da diger potalara dagitilir. Metal
alma araliklar1 15-20 dakika kadar olur.
o Ciiruf deliginin durumu

Ciiruf deligi pota kisminin iist tarafinda olup hava deliklerinin hemen altindadir.
Buradan ocagm igerisindeki ciiruf zaman zaman alinir. Baz1 dokiimciiler ciiruf deligine bir
tampon vurarak bu deligi kapatir. Gerekli goriildiigii zaman burasi delinerek ciiruf tahliye
edilir. Baz1 dokiimciiler ise ciiruf deliginin devamli agik kalmasimni uygun goriir. Ocaga
gonderilen hava yeterli oldugu zaman ciiruf deliginin acik kalmasi yararlidir. Cilinkii:

o Metal alma aralig1 daha kolay saptanir. Pota kismi dolunca ciiruf
deliginden ciiruf gelmeye baglar. Boylece pota kisminin sivi metal
ile dolu oldugunu anlariz.

o Ciirufun alinmasi kolaylagir.

o Ocaktaki metal miktari bilinir.

o Metalin hava kusagina kadar yiikselmesi ve buraya dolmasi
ihtimali kalkar.

o Ocagin ¢alismasi diizenli olur.

» Ergitmenin durdurulmasi

Gerektigi zaman veya zorunlu durumlarda, ocagin ¢aligmasi bir saate kadar
durdurulabilir. Bazen bu siireyi de gegebilir. Bu durumda hava kesilerek ergitme durdurulur.
Hemen hava delikleri agilir. Ocagin i¢indeki metal potalara alinarak bosaltilir. Bekleme
stiresinden sonra hava delikleri temizlenerek kapatilir ve hava verilir. Ergitme tekrar baslar.
Biitiin bunlara karsilik ergitmenin durdurulmasi onerilmez. Durdurma islemi, zorunlu
durumlarda yapilir. Ornegin elektrik kesilmesi, herhangi bir yerde bozulma vb. gibi
aksakliklarda ergitme zorunlu olarak durdurulabilir.

> Pekistirme koku

Ocaga, normal vezin koku diginda, fazladan yiiklenen kok kdmiiriine “Pekistirme
koku’’ denir. Yatak kokunun azalmasi durumunda veya ocak¢inin tecriibeleri neticesinde 4-5
vezinde bir pekistirme koku atilir. Miktari, vezin koku kadardir. Pekistirme koku atilmakla
yatak koku yiiksekligi sabit tutulmaya ¢alisilir.Bunun disinda degisik bilesimdeki vezinlerde
fazladan kok yiiklenir. Vezinler arasina atilan bu kok, degisik bilesimdeki metallerin pota
kisminda karismasia engel olabilir. ki vezin arasma yiiklenen bu kokun miktari, vezin
kokunun iki kat1 olur. Ancak bu bile yeterli olmayabilir. Digerlerinden farkli olan metal
vezni, bir sonraki vezinden alinabilir.

Ocakgi, ocak igindeki vezinlerin durumunu ¢ok iyi bilmesi gerekir. Ocaktaki metal
miktarini ve hangi veznin hangi zamanda ergidigini gbz 6niinde bulundurmasi gerekir.
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» Ergitmenin sonuclar:

Dokiim sonuna dogru ocagin yiiklenmesi durdurulur. Vezinlerin iist diizeyi yavas
yavas asag1 diiser. Ancak astarin yipratilmamasi i¢in ocak tamamen bosaltilmaz. Ergimemis
birkag vezin kalir. Ocak tabani bozulunca bunlar asag: diiser. Yiikleme durdurulduktan sonra
havay1 azaltmak yararli olabilir. Hava deliklerinden goriilen metal damlalar1 kesilince
ergimenin durdugu anlasilir. Pota kismindaki metal tamamen bosaltilarak potalara alinir.
Ciiruf, metal alma deliginin altindaki havuza akar. Akma bitince bosaltma kapaklar1 agilarak
ocagin tabani bozulur. Tabanin bozulmasi i¢in atesleme kapisi agilabilir. Ocak altindan sivri
baralar yardimi ile kenar kisimlar inceltilir. Tabanin ortas1 delinir. iceride kalan ciiruf ve
metaller ocak altindaki havuza akar. Bir bara, atesleme kapisindan kaldira¢ gibi kullanilarak
taban agilir. Ocakta kalan ergimemis metaller ve koklar ocak altina iner. Bunlar su ile
sondiiriiliir ve sogutulur. Buradan alinan koklar kurutma firinlarinda ve biiyiik macalarin
yapiminda kullanilir.

Bosalan ocak sogumaya birakilir. Bazen su ile sogutulursa da astar1 yiprattigi i¢in pek
uygulanmaz. Soguyan ocak temizlenir. Daha 6nce anlatildigi gibi onarilir. Tabani yapilarak
dokiime hazirlanir.

3.2.5. Kupol Ocaginda Caliymalarin Denetlenmesi

Kupol ocaginda beklenen sonuclarin tam ve kesin olarak alinabilmesi ve hedeflerden
sapmalarin Oniine gecilebilmesi i¢in ¢alismalarin titizlikle yapilmasinin yaninda birtakim
gbzlem ve deneylerin de yapilmasi zorunludur. S6z konusu gézlem ve deneylerin bir kismu,
ocagn ¢alisma siiresi disinda gergeklesir. Ilkel gereclerin (Refrakter malzemeler, ergitilecek
metallerin kimyasal bilesimi vb.) bilesim ve 6zelliklerinin saptanmasi i¢in yapilan analiz ve
deneyler ile dokiilen pargalarin kimyasal bilesimi ve mekanik &zelliklerinin saptanmasina
yonelik deneyler, bu gesit deneylerdir.

Yukarida bahsedilen deneylerin disinda, ocagin ¢aligmasi esnasinda hemen sonug
veren dolayisi ile ocakta bir takim operasyon ve degisiklikler yapmamizi hemen bildiren
deneylerde vardir. Bunlar, agagidaki gibi siralanabilir.

» Sivi metalin sicakhiginin 6l¢iilmesi

Dokiimde sivi metalin sicakligi, parcalarin istenilen ozelliklerde elde edilebilmesi
bakimindan ¢ok onemlidir. Metali kaliplara ¢ok sicak veya soguk dokmenin birgok dokiim
hatalarina sebep oldugunu biliyoruz. Bu bakimdan sivi metalin ilk gelmeye baslamasi ile
birlikte, sicaklig1 diizenli olarak Slgiiliir. Tecriibeli dokiimciiler, metalin sicakligini, metalin
rengine bakarak gercege yakin bir deger sdyleyebilirler.
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Resim3.1: Optik pirometre

Diizenli araliklarla Ol¢iilen sivi metal sicakliklari, atolyede goriilebilen bir yere
kaydedilerek saklanir. Bu sekilde yapmakla, o metalden dokiilen dokiimlerdeki hatalarin
nedenleri bulunabilir.

Ocaktan akan sivi metalin sicakligi, ilk akistan baglayarak bir siire sonra yiikselir.
Sonra sicakligin bu sekilde muhafaza edilmesi gerekir. Sicakliktaki diismeler, ocagin
calismasinda aksakliklar olduguna dair bir igarettir.

Kupol ocaginin ¢alismasinda sivi metalin sicakligi genellikle optik pirometre ile
Olgiiliir. Optik pirometrelerin  duyarliligi, yilda en az bir defa kontrol edilmelidir.
Pirometrenin ¢alisma esasi, yukaridaki sekilde goriildiigii gibi bataryadan gelen elektrik
akimi mini bir reosta ile azaltilip ¢ogaltilarak ortadaki rezistansi farkli renklerde kizartir. Biz
elektrik akimini ayarlayan diigmeyi, rezistansin rengi sivi metalin rengine gelinceye kadar
ceviririz. Diigme cevrildikge sicaklik degerlerini gosteren kadranin ibresi de degismektedir.
Rezistansin rengi ile s1vi metalin rengi ayni oldugu zaman ibrenin gosterdigi sicaklik degeri
kadrandan okunur.

> Cil deneyi (Chill testi)

Bu deney ocaktan alinan sivi metalin bilesim ve ozelliklerini denetlemeye yarar.
Adina sogutma deneyi de denir.

Do6kme demirin dokusu, bilesimi ile birlikte soguma hizina baghidir. Cabuk soguyan

kisimlar beyazlasir ve sertlesir. Ge¢ soguyan kisimlar ise esmer halde kalir. Soguma hizinin
arttirilmasi; dokudaki karbonun, grafit olarak ayrilma oranini disiiriir.
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Sekil 3.2: Cill test kalibi

Bilesimi, bigim ve dlgiileri ayni olan iki par¢a dokiiliip farkli hizlarda sogutulursa
dokular1 farkli olur. Bilesim degisirse bigim, 6lgli ve sogutma hizi ayni olursa doku gene
farkli olur. Su hélde dokudan grafit ayrismasina etkisi olan iki faktorden birisi bilesim,
ikincisi soguma hizidir, diyebiliriz.

Cil deneyinde metal 6zel olarak hazirlanmis kaliplara dokiiliir. Kullanilan kaliplarm
genellikle bir kismn kokil, bir kism1 kumdan olur. Biitiinii kumdan veya biitiinii kokilden
olanlar da vardir. Kokile degen ylizeyler ¢abuk sogur. Hizli sogumada bilesimdeki karbonun
tamami demirle bilesik halde yani demir karbiir halde bulundugundan rengi beyaz olur. Daha
yavas soguyan bolgelerde karbonun bir kismi serbest hale geger ve soguma hizina bagh
olarak rengi esmerlesir.

Kupol ocagindaki ergitmelerde karbon belli sinirlar i¢inde kalmaktadir. Manganez ve
kiikiirt iginde ayn1 seyler sOylenebilir. Fosforun ise grafit ayrismasina etkisi ¢ok azdir. Bu
nedenlerle deneyimizdeki beyazligin miktarinin asil nedeni silisyumun azligi veya
¢oklugudur.

Dokiillen deney parcalarmin sekilleri ve Olgiileri farkli olabilmektedir. En ¢ok
kullanilan deney pargalari dikdortgen prizma ve kama seklinde olanlardir. Sekil 3.2°de
dikdortgen prizma seklinde bir ¢il deney kalib1 goriilmektedir. Kalibin ana kismi yagl maca
kumundan yapilmistir. Taban kismi ise metalsel bir plakadir. Plaka, sogutucu gorevi
yapmaktadir. Ocaktan el potasi ile alinan sivi metal kaliba tstteki yolluk yerinden dokiiliir.
Plakaya yakin olan kisimlar hizli sogur ve beyazlasir. Uzaklastikga beyazlik azalir. Esmer
rengi alir. Beyaz kismin derinligi 6l¢tilerek degerlendirme yapmamizi saglar.

Sekil 3.3’te boyle bir deney parcasinin kesiti goriilmektedir. Beyazligin 6lgiisiine ¢il
derinligi denir. Bu derinlik par¢a yiiksekliginin 1/3’@ ile 1/ 4’ti arasinda ise bilesim normal
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demektir. Cilderinligi “4’lin altinda ise silisyum miktar1 fazla, 1/3’ {in iizerinde ise silisyum
miktar1 az demektir.

1/3-1/4 h

|

Sekil 3.3: Cil deney parcasinin Kesiti

Degisik kalinlhiktaki parcalara ‘“Basamakli ¢il deneyi’” uygulanir. Deney pargasinin
degisik kesitlerden olusmasi, bu kalinliklar hakkinda bilgi vermektedir.

Kaliba dokiilen metalin sicakligi ise 1400 °C’ nin tlizerinde olmalidir. Kalibin kokil
kismu elle dokunabilir sicaklikta olmalidir. Aksi halde aldatici sonuglar verir.

» Akicilik deneyi

Ergiyik metalin kalib1 eksiksiz ve zamaninda doldurabilmesi ¢cok énemlidir. Metalin
bu yetenegine “AKICILIK” denir.

Bir metalin akiciligina baslica iki faktor tesir eder. Bunlar, metalin bilesimi ve metalin
sicakligidir. Akiciliga bunlarin yaninda, kalip sicakligi, sertligi, gaz gecirgenligi, su
diizeyinde durusu, dokiimde meydana gelen gazlarin etkisi, metalin katilagsma sicakligi ve
kalibin yolluk yiiksekligi gibi faktorlerin etkisi vardir.

Sekil 3.4: Akicilik spirali ve kaliplanmasi

Bilesimi 6tektik dokuda ve ona yakin olan dokme demirin akiciligr iyidir.
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Akicilik, Sekil3.4°te goriilen spiral seklindeki deney pargasinin dokiimii ile Olgiiliir.
Bu deney parcasina “akicilik spirali’’ denir. Akicilik spirali kaliplanarak dokiiliir. Spiral
kalibinin i¢indeki metalin merkezden kenarlara kadar akma mesafesi, metalin akicilik degeri
seklinde yorumlanir. Bazi dokiimciilere gore spiralin toplam boyu 150 cm kabul edilir. Agir
makine pargalarinin dokiimii i¢in metalin yiiriime mesafesi 50 cm, ince parcalar i¢in 75 cm
uygun goriiliir. Metalin yiiriime mesafesini belirlemek i¢in spiral modeline belli araliklarda
isaretler konur. Bu araliklarin her biri 50 mm olur. Spiralin kesiti ikizkenar yamuktur.
Dokiiliisii merkezden ¢evreye goredir.

» Baca gazi analizi

Kupol ocaginda meydana gelen gazlarin bilesimi, yanma durumu buna bagl olarak
ergitme kayiplar1 ve ergitilen dokme demirin 6zellikleri ile yakindan ilgilidir. Vezinlerin
arasindan yiikselerek bacaya giden gazlar, yiikleme kapisinin altindan alinan 6rnek gaz
araciligl ile analiz edilir. Elde edilen sonuglara gére yanma ve yanma igin gerekli hava
ayarlanmaya c¢ahsilir. Ornek gaz, yiikleme kapismin altma indirilen bir boru yardim ile
almir. Gazlarin analizi ¢esitli yontemler ile yapilir. En ¢ok kullanilan yontem, “’Orsat aygit1®’
denilen bir aygit ile yapilir.

Kupol ocagi baca gazlarinin ortalama analizleri genelde su sinirlar igcinde olur:

% 72-77 azot, % 12-19 karbon dioksit, % 3-16 karbon monoksit, % 0,5-2 oksijen

» Gozlem ve gorgiilere dayanilarak yapilan denetlemeler

Bunlar, kiigiik capta ocak aksakliklarini ortaya ¢ikarir. Daha ¢ok gorgii ve tecriibeler
neticesinde bu aksakliklar anlasilir. Bazi denetlemeler asagidaki gibidir:

o Hava delikleri devamli gézaltinda bulundurulur. Uflenen havanin hava
deliklerinden normal girisi, bunlarin agik bulunmasina baglidir. Burada
en biiylik tehlike, soguk havanin ciirufa c¢arpmasi neticesi, ciirufun
katilasarak hava deliklerini tikamasi ve bunlarin gorevlerini yapamaz
duruma gelmeleridir. Bu olumsuzluga meydan verilmemeli, gerektiginde
hava delikleri baralanmalidir.

o Vezinlerin inisi, gozetleme deliklerinden bakilarak kontrol edilmelidir.
Gozetleme deliklerinde s1vi metal damlalar1 goriilmesi, ergimenin devam
ettigini gosterir. Damlamalar kesilirse ergimenin durdugu ve ocakta bir
aksamanin olustugu anlagilir.

Damlamalarin bigim ve parlakligi da ¢aligma hakkinda bir fikir verebilir. Ornegin
damlalarin parlakligi, kok komiiriiniin parlakligindan daha fazla ise metalin sicaklig1 iyi,
ocagin ¢alismasi normal demektir. Diger bir anlatimla yatak koku ve vezin koku miktar1 ve
buna gore hava miktar1 da yeterli demektir.

Metal damlalart yanan koktan daha koyu renkte ise metalin sicakligimin diisiik
oldugunu gosterir. Bunun bir nedeni, vezin koku miktar1 azdir. Hava da yetersizdir.
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Yatak koku yiiksekligi iyidir. Metal soguk oldugu hélde verim normaldir. Diger neden
vezin koku normal veya fazla, buna gore hava yetmemektedir. Bu durumda hem metal
soguk, hem de verim azdir.

Metal damlalar1 birleserek koyu renkli, kalin gizgiler (cubuklar ) seklini almis ve
aralarinda biiyiik parlak damlalar bulunmakta ise metalde oksitlenme egilimi vardir. Metal
sicakligi iyidir; ancak bir siire sonra diisecektir. Bunun nedeni yatak kokunun az yiiklenmis
olmasi ve havanin normal vezin kokuna gore ¢ok fazla gelmesidir. Yatak koku giderek daha
da azalacaktir. Verim yiiksektir.

Ayni durum su nedenle de olabilir. Ocakta ¢catma vardir veya pekistirme koku (takviye
koku) unutulmus veya azaltilmistir. Bu durumda verim az olur veya verimde azalma egilimi
vardir.

Yukaridaki durum ilerlerse hava deliklerinden goriillen biiylik parlak damlalar
kaybolur. Yalniz koyu renkli ¢izgiler (¢ubuklar) seklindeki metalin akisi goriiliir. Alinan
metal soguk olur ve oksitlenme egilimi vardir.

. Ciirufun goriiniisii

Kupol ocaginda ciiruf daima goz oniinde bulundurulur. Ciirufun metale gore agirlig
ve akiciligi azdir. Daha ¢abuk katilasir. Tamamen bosalabilmesi i¢in akiciligimin iyi olmast
gerekir. Iyi olmadig1 zaman kireg tas1 veya fliiorspat atilir.

Soguyan ciiruf cam seklini alir. Bu durumda degisik renkler aliyorsa ve kesitinde
kofluklar varsa ya komiir iyi degildir ya da kire¢ tas1 miktar1 azdir. Rengi yesilimtirak sart
ise iginde fazla demir oksit var demektir. Normal cilirufun rengi zeytin yesilidir.Ciiruf koyu
bir durumda ise kireg tas1 miktari artirtlmalidir.

. Ergiyik dokme demirin goriiniisii

Ocaktan potalara alinip kaliplara dokiilen sivi metalin goriiniigii tecriibeli bir
dokiimciiye metalin durumu hakkinda (sicakligi, akiciligi vb) 6nemli bilgiler verir.

Ocaga bagl boliimler devamli gdz &niinde bulundurulur. Ornedin ocagin gatmasi
vantilatoriin ¢ekigini artirir. Sisteme bagli bir ampermetrenin iizerinde ¢ekilen amperin
yiikseldigi goriiliir.

» Kupol ocaginda calisma aksakhklar:

Kupol ocaginin caligmalarindaki aksamalari, meydana geldikten sonra gidermeye
calismaktansa meydana gelmemeleri icin gerekli tedbirler alimmalidir. Bunun igin

aksakliklar1 tanimak, nedenlerini 6grenmek, giderilme ¢arelerini bilmek ve gerekli tedbirleri
bastan almak gerekir. Ocakta meydana gelebilecek aksakliklar sunlardir:
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. Ocak catmasi

Ocaga atilan biiyiik pargalar ve birbirlerine kaynayan ¢ok ince parcalar,
govdenin duvarlar1 arasina sikisarak vezinlerin asagi inisini durdurur. Kok yandigi
halde metal vezinleri yukarida askida kalir. Yiikleme kapisindan bakinca belli bir
sirede asagi inmesi gereken vezinlerin yerinde durdugu goriliir. Vezinlerin
arasindan, alt kismin bos oldugunu gosteren alevler yiikselir. Gozetleme deliginden
bakilinca metal damlamalar1 goriilmez. Metal alma deligi agildig1 zaman az ve soguk
metal gelir. Bu belirtilerden ocagin ¢atmis oldugu anlagilir.

Bu catmayi gidermek icin yilikleme kapisindan uygun oOlgiide bir bara ile
vurulur. Catma bozularak vezinler asagi indirilir. Eger ¢catma altindaki kok tamamen
yanmis ise baralamaya baslamadan once havanin kesilmesi uygun olur. Boylelikle
soguk havanin metal vezinlerini tamamen sogutmasi 6nlenmis olur.

Aksakligin meydana gelmemesi icin, ocaga atilan pargalarin boylarinin ocak
capinin % 50’sini gegmemesi gerekir. Yiikleme diizensiz olmamali, uzun parcalar
dik olarak atilmalidir. Ocagin oriilmesinde tuglalar, asag1 dogru genisleyecek sekilde
ortilmeli, onarimlarda gereksiz ¢ikintilardan kaginilmalidir.

. Ocak govdesinin delinmesi

Dokiim sirasinda ocagin ergime bolgesinde, ¢ok seyrek olarak da pota
kisminda, ocak sacinin kizardigr goriiliir. Eger sogutulmaz ise ocak kizaran kistmdan
delinir. Gazlar ve s1vi metal buradan ¢ikabilir.

Ocak onarmminin iyi olmayisi, tugla ve harcin zayifligi, metalin gii¢ ergimesi,
bu aksaklig1 meydana getirir.

Ocak kizardig1 zaman hava kesilmeli, bu kisim hava veya su ile sogutulmalidir.
Bu arada dokiim ¢abuk bitirmeye c¢alisilmalidir. Bu aksakligin meydana gelmemesi
i¢in kupol tuglalar1 ve harg 1yi kalitede olmas1 gerekir. Tuglalar diizgilin 6riilmeli, iyi
cins yapistirict kullanilmalidir. Ocak astari yeterli kalinlikta tutulmalidir.

. Ergime boélgesinin diismesi

Hava deliklerinden bakildiginda bu bolgede ergimemis metaller goriiliirse ergime
bolgesinin asag1 distigl anlasilir. Bu aksaklik az 6lgiide diizensiz yiliklemeden kaynaklanir.
Asil neden, yatak kokunun azlig1, yanma hizinin fazlaligi veya kullanilan kokun zayifligidir.
Eger diisme tam olarak gerceklesmemisse yani metaller tam olarak hava delikleri bdlgesine
inmemigse kok miktari artirilarak problem giderilebilir. Biitin hava deliklerine metaller
inmisse dokiimii durdurmaktan baska ¢are yoktur. Eger bu olay sik sik oluyorsa kokun
ozelliklerini kontrol etmek ve gerekirse koku degistirmek, yatak koku miktarini artirmak ve
belli araliklarla ytiklenen takviye kokunu artirmak gerekir.
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. Metal alma deliginin donmasi

Metal alma deligi acilmadig1 zaman, delik icerisinde bulunan metal donmus demektir.
Bu aksaklik daha ¢ok dokiimiin basinda metal heniiz sogukken veya delik iyice 1sinmadan
tampon vurulmasindan kaynaklanir. Dokiim sirasinda da olabilir. Delik agilamadigi zaman,
deligin yanindan bagka bir delik agilarak metal alinir. Bu yapilamazsa donan metal oksijenle
ergitilerek metal alma deligi acilir.

Aksakligin meydana gelmemesi i¢in delik boyu kisa yapilmali, tampon vurulmadan
once delik iyice 1sitilmalidir. Isitmanin yapilabilmesi i¢in ilk ergiyen metal, metal alma
olugunun altindaki havuza bir siire akitilir. Bu sekilde yapilmakla hem soguk metal disar1
almmis hem de metal alma deligi 1sitilmig olur.

° Ocak tabanminin delinmesi

Bu aksaklik, ocak tabaninda bir yerin delinmesi ve buradan metalin disar1 akmasidir.
Ocak tabaninin iyi hazirlanmamis olmasindan kaynaklanir. Bu anda hemen dokiimii
durdurmak gerekir. Baska care aramak bosunadir. Kazalara neden olabilir. Bu aksaklig1
onlemek i¢in tabanin teknigine uygun yapilmasi gerekir.

o Metalin soguk gelmesi

Kok miktarinin vezinlere yeterli olmayisindan, yatak kokunun azalmasi veya fazla
yiikselmesinden, havanin azligindan, hava deliklerinin tikanmasi gibi nedenlerden metal
soguk gelebilir. Catma ve ergime bdlgesinin diismesi de soguk metal gelmesine neden olur.

° Hava deliklerinin ciirufla tikanmasi

Hava delikleri dokiim sirasinda iyi kontrol edilmezse, ciirufla tikanabilir. Hemen
anlasilip ciiruflar kirilmazsa delikler islemez hale gelebilir. Hava deliklerinin sik sik kontrolii
yapilip biriken ciiruflar baralarla kirilmalidir.

. Yiikleme kapisindan alevler goriilmesi

Bu durum, dogrudan dogruya aksama olmamakla beraber, ocagin normal
calismadigini gosterir. Ocak boyunun kisa olamasi, yiiklemenin iyi olmamasi sonucunda
ortaya ¢ikar. Ocak catmasinda da yiikkleme kapisinda alevler goriiliir. Kok tabakasinin
kalinlagtirllmasi ile oOnlenebilir. Bu sekilde Onlenemezse ocagin yapisiin incelenmesi
gerekir.
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. Hava delikleri iizerinde kemer meydana gelmesi

Hava deliklerinin hemen iizerinde, soguk havanin ¢arpmasi ile soguyan ciiruflarin
katilasarak bir kemer meydana gelebilmektedir. Bu durum ocagin calismasini aksatir.
Ergiyen metalin miktar1 azalir. Hava deliklerinden bakilinca kokun yandigi ve bu bdlgenin
bosaldigi goriiliir. Hemen hava kesilerek kemerin ergimesinin ¢6ziilmesi beklenmelidir. Eger
kemer ¢ozlilmezse dokiimiin durdurulmasi gerekir.

Bu aksakligin nedeni, genellikle kokun kiil miktarinin yiiksek olusudur. Havanin hizi
yeterli olmazsa ocak duvarlarini yalayarak yiikselecektir. Bu sekilde ciirufu sogutacaktir.
Soguyup katilasan ciiruf kemeri olusturur. Bu aksakligin meydana gelmemesi i¢in iyi
kalitede, kiil miktar1 az kok komiirii kullanmalidir. Havanin hizi, ocagin eksenine kadar
ulasacak sekilde yiiksek olmalidir. Ayni1 zamanda yardimei hava deliklerinin kullanilmasi
diisiintilebilir.

. Ergimenin durmasi

Elektrik akiminin kesilmesi veya hava donaniminda bir aksaklik olusmasi durumunda
hava kesilebilir. Ergitme ve dokiim durur. Eger durma uzun siirecekse dokiime son
verilmelidir. Ancak ocagin biiyiikliigiine gore bu durumda bir saate kadar beklenilebilir. Bu
siire i¢inde hava delikleri mutlaka ac¢ik bulundurulur.

. Dokme demirin kiikiirt ve oksidinin giderilmesi

Dokiilen dokme demirin igindeki kiikiirdii miimkiin oldugu kadar azaltmak veya belli
bir orandan yukar1 ¢ikarmamak gerekir. Bunun i¢in bazi pratik careler diisiiniilebilir.Kiikiirt,
metale daha ¢ok kok komiiriinden ge¢mektedir. Kok kémiiriinii azaltmak, metaldeki kiikiirt
miktarini sinirlayabilir.

Kireg tas1 clirufu sivilastirdig gibi kiikiirdiin bir kismin1 da elimine eder. Manganez,
kiikiirdiin bir kismui ile birleserek mangan siilfiir halinde cilirufa karisabilir. Ancak bu
yontemler sinirlidir.

Dokme demirdeki kiikiirt en ¢cok soda ile giderilebilir. Bu yontemle metaldeki toplam
kiikiirdiin % 70’ini tasfiye ederiz.

FeS+Na,O +C --------- Na,S + Fe + CO seklinde demirin i¢indeki kiikiirt,
sodyum siilfiir seklinde ciirufa gecer.

Soda, clirufu temizlenmis bir potaya atilir. Ancak rahatsiz edici buharlar
cikardigl i¢in briketler sekline getirilmesi gerekir. Briketler, sodaya alkali tuzlarda
karistirtlir. Bu karigim ¢imento cinsi bir baglayict ile briket haline getirilir.
Briketlerin potaya katilma oran1 % 0,5-0,7 civarinda olur.

. Ag diyagramm

Dokiimciiler uzun siire, kupol ocaginin ¢alismasi ile ilgili etkenler arasindaki iligkileri

bir diyagram olarak gdstermek geregini duymuslardir. Bu diyagram, kupol ocag ile ilgili
kisilere yol gostererek bunlarin hata yapmasini 6nler.
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Bu diyagram 6nce, H. Jungbluth ve H. Korschan tarafindan hazirlanmigtir. Daha sonra
yapilan deneylerde dogrulugu saptanmis ve gelistirilmistir. Adina ag diyagrami denilmistir.
Sekil.3,5’te Jugbluth ag diyagrami goriilmektedir.
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VERIM  Ton/a/ Saot
Sekil 3.5: Jugbluth ag diyagram

Ocakta kullanilan kok miktari, verilen havanin hacmi ve bunlara baglh olarak
metalin sicaklig ile ocagin verimi arasindaki iligkileri bu diyagram gdstermektedir.

Burada ¢ temel ilke agiklanmis olmaktadir. Bunlar, asagidaki gibi
siralanabilir:

a) Kok komiirii yiizdesi artirilmadan hava miktar1 ¢ogaltilirsa ocagin
verimi ve metalin sicaklig1 yiikselir. Bu yiikselis belli bir noktaya kadar
stirer. Daha sonra verim arttig1 halde metalin sicaklig1 diismeye baslar.

b) Ocaga gonderilen hava degistirilmez, kok yiizdesi artirilirsa metalin
sicaklig1 yiikselir. Fakat ergitilen metal miktari, yani ocagm verimi
azalir.

€) Ocagin verimini degistirmeden metalin sicakligini yiikseltmek veya
metalin sicakligin1 diisiirmeden verimi artirmak ic¢in kullanilan kok
komiiriiniin yiizdesi ile hava miktar1 arasinda bir denge kurmak gerekir.

Kupol ocaklarmin yapilar1 ve ozellikleri degisik olmaktadir. Bu nedenle, kendi
ocagimizin ag diyagramini, ocaktaki gézlem ve tecriibelerle kendimiz olusturmaliyiz.
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Kupol ocagini calistirimiz.

islem Basamaklar1 Oneriler

» Yapilan hesaplamalara gore belirlenen yatak koku,
vezinleri tartiniz.

» Tartilan yatak koku ve vezinleri ocak yiikleme kap1
bolgesine gruplandiriniz.

» Ocak tabanina mazotlu istiibii koyunuz.

» Atesleme kapisindan odunlari ocak tabanina dik olarak
yerlestiriniz.

» Atesleme kapisini uygun komiirlerle oriiniiz.

» Mazotlu stiibiiniin bir ucunu komiirler arasindan disari
cikarmiz.

> Onliik giyiniz.

» Eldiven takiniz

» Ocagin gozetleme deliklerini aginiz.
» Mazotlu Ustiibiiyii atesleyerek odunlar1 yakiniz.




>

YV V V V

VV VYV VYV VYV VY VYV

Odunlar tutusunca hazirlanan yatak kokunu, hava
delikleri hizasina kadar yiikleyiniz.

[k yiiklenen komiirler tutusup alevler ¢gikmaya
baslayinca yatak kokunun geri kalan kismini ytikleyiniz.
Yatak kokunun tam olarak yanip yanmadigini ayna ile
yiikleme kapisindan kontrol ediniz.

Yatak kokunun yanmasi1 tamamlaninca atesleme kapisina
oriilen komiirlerin iizerine sulandirilmis samut siiriiniiz.
Atesleme kapisini ocak tamir harci ile kapatiniz.

Atesleme kapisinin kapagini kapatip ¢amurla sivayiniz.
Komiir akkor haline gelince zincir ile seviyesini kontrol
ediniz.

Yatak koku tizerine agirliginin 1/5' kadar kirec tas
yiikleyiniz.

Vezin i¢in hazirlanan madenleri ocaga ytikleyiniz.
Vezinleri kok kdmiirdi, kireg tas1 ve maden sirasi ile
yiikleyiniz.

Her dort vezinden sonra yatak kokunu bir vezin koku
kadar kok ile takviye ediniz.

Ocagi yiikleme kapisina kadar vezinler ile doldurunuz.
Her dort vezinden sonra yatak kokunu bir vezin koku
kadar kok ile takviye ediniz.

Vantilatorii ¢calistiriniz ve ocaga hava veriniz.
Gozetleme deliklerini kapatiniz.
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» Hava verildikten sonra ergimis madenin ocagin maden
alma deliginden gelis zamani belirleyiniz.

» Ergimis madeni, maden alma deliginin iyice 1sinmasina
kadar akitmaya devam ediniz.

» Kum tampon hazirlayiniz.

» Maden alma deligini temizleyiniz ve kum tamponlayiniz.

» Maden alma deliginin donma tehlikesini gidermek i¢in
fazla beklemeden maden alma deligini aginiz, madeni
alimz ve tamponla kapatiniz(Bu islem sik sik 3-5 defa
yapilir).

Soguk madeni(ilk ergimis metalleri) lengoya dokiiniiz.
Ciiruf deligini devamli agik tutunuz ve ciiruf arabasini
cliruf alma olugu altina yerlestiriniz.

Déokiilecek islerin 6zelligine gore belli araliklarla sivi
madeni alarak kaliplara dokiiniiz.

Sik sik gozetleme deliklerinden ocak ¢aligmasini kontrol
ediniz.

YV ¥V VYV
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Hava delikleri ciirufla kapandigi zaman ciirufu bara ile
kirmiz.

Maden sicakligini kontrol ediniz.

Ciiruf rengine bakarak kire¢ tagi miktarini yorumlayiniz.
Dokiim sonuna dogru yiiklemeyi durdurunuz.

Ocak i¢inde ti¢ dort vezin kalincaya kadar hava vermeye
devam ediniz.

Havayi kesip gozetleme deligi kapaklarini aginiz.

Ocak i¢inde en son kalan madeni potaya aliniz.

Tampon vurulmadan ocak i¢indeki maden ve ciirufu
ocak 6nilindeki kum havuza akitiniz.

Ocagin etrafinda takimlar1 kaldiriniz.

Ocagin atesleme kapisi tarafinda, ocak taban plakasi
altinda ve ocak ayaklarina temas edecek sekilde bir sa¢
levha koyunuz.

Sac levha ile ocak taban plakasi arasindan bara gegiriniz.
Ocak taban dikmesini aliniz ve barayi ¢ikariniz, ocak
taban kapaklarini a¢iniz.

Gerekli takimlar ile ocak taban kumunu diisiiriiniiz.
Ocagin tamamen bosaldigin1 anlamak i¢in yilikleme
kapisindan biiyiik pargalar atiniz.

Su ile ocak altin1 sondiiriiniiz.

Tamamen sondiiglinden emin olmadan atélyeden
ayrilmayiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Is onliigiinii giydiniz mi?

2. Yapilan hesaplamalara gore belirlenen yatak koku, vezinleri
tarttiniz mi1?

3. Tartilan yatak koku ve vezinleri ocak yiikleme kap1
bolgesinde gruplandirdiniz mi1?

4. Ocak tabanina mazotlu iistiibii koydunuz mu?

5. Atesleme kapisindan odunlari ocak tabanina dik olarak
yerlestirdiniz mi?

6. Atesleme kapisini uygun komiirlerle 6rdiiniiz mii?

7. Mazotlu {istlibiiniin bir ucunu kémiirler arasindan disari
¢ikardiniz m?

8. Ocagin gozetleme deliklerini agik tuttunuz mu?

9. Mazotlu istiibiiyii atesleyerek odunlari yaktiniz mi?

10. Odunlar tutusunca hazirlanan yatak kokunu, hava delikleri
hizasina kadar yiiklediniz mi?

11. 1lk yiiklenen kdmiirler tutusup alevler ¢ikmaya baslaymca
yatak kokunun geri kalan kismimni yiiklediniz mi?

12. Yatak kokunun tam olarak yanip yanmadigini ayna ile
yiikleme kapisindan kontrol ettiniz mi?

13. Yatak kokunun yanmasi tamamlaninca atesleme kapisina
oOriilen komiirlerin tizerine sulandirilmig samut siirdiiniiz
mii?

14. Atesleme kapisini ocak tamir harci ile kapattiniz mi1?

15. Atesleme kapisinin kapagini kapatip ¢amurla sivadiniz mi?

16. Komiir akkor haline gelince zincir ile seviyesini kontrol
ettiniz mi?

17. Yatak koku tlizerine agirliginin 1/5' kadar kireg tast
yiiklediniz mi?

18. Vezin i¢in hazirlanan madenleri ocaga yiiklediniz mi?
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19.

Vezinleri kok komiirii, kire¢ tas1 ve maden sirasi ile
yiiklediniz mi?

20.

Her dort vezinden sonra yatak kokunu bir vezin koku kadar
kok ile takviyesi yaptiniz mi?

21.

Ocak yiikleme kapisina kadar vezinler ile doldurdunuz mu?

22.

Vantilatorii caligtirip havay1 verdiniz mi?

23.

Gozetleme deliklerini kapattiniz m?

24.

Hava verildikten sonra ergimis madenin ocagin maden alma
deliginden gelis zamani belirlediniz mi?

25.

Ergimis madeni, maden alma deliginin iyice isinmasina
kadar akitmaya devam ettiniz mi?

26.

Kum tampon hazirladiniz mi?

27.

Maden alma deligini temizleyip kum tamponla tikadiniz mi1?

28.

Maden alma deliginin donma tehlikesini gidermek igin fazla
beklemeden maden alma deligini sik araliklarla agip
kapadiniz m1?

29.

Soguk madeni lengoya doktiiniiz mii?

30.

Ciiruf deligini devamli agik tutup ciiruf arabasini ciiruf alma
olugu altina yerlestirdiniz mi?

31.

Dokiilecek islerin 6zelligine gore belli araliklarla sivi
madeni alarak kaliplara doktiiniiz mii?

32.

Zaman zaman gozetleme deliklerinden ocak galigmasini
kontrol ettiniz mi?

33.

Hava delikleri ciirufla kapandig1 zaman ciirufu bara ile
kirdiniz mi?

34.

Maden sicakligini kontrol ettiniz mi?

35.

Ciiruf rengine bakarak kire¢ tas1 miktarini1 yorumladiniz mi?

36.

Dokiim sonuna dogru, yiiklemeyi durdurdunuz mu?

37.

Ocak i¢inde ti¢ dort vezin kalincaya kadar hava vermeye
devam ettiniz mi?

38.

Havay1 kesip gozetleme deligi kapaklarini agtiniz mi?

39.

Ocak iginde en son kalan madeni potaya aldimiz mi1?

40.

Tampon vurulmadan ocak i¢indeki maden ve ciirufu ocak
oniindeki kum havuza akittiniz ni?
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41. Ocagn etrafinda takimlar kaldirdiniz m?

42. Ocagin atesleme kapisi tarafinda, ocak taban plakasi altinda
ve ocak ayaklarina temas edecek sekilde bir sa¢ levha
koydunuz mu?

43. Sac levha ile ocak taban plakasi arasindan bara gegirdiniz
mi?

44. Ocak taban dikmesini alip baray1 ¢ikaripocak taban
kapaklarii agtiniz mi?

45. Gerekli takimlar ile ocak taban kumunu diisiirdiiniiz mii?

46. Atesleme kapisini agip gerekli takimlarla ocak taban
acmaya caligtiniz mi?

47. Ocagin tamamen bosaldigini anlamak i¢in yiikleme
kapisindan biiyiik pargalar attiniz m?

48. Yiikleme kapisimi kapattiniz mi?

49. Su ile ocak altin1 sondirdiiniiz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirmeye geciniz.
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

1. () Yatak kokunun tam yanmasi ve ocak duvarlarinin yeteri kadar 1sinmasi igin
ocagn 2 saat dnceden yakilmasi gerekir.

2. (' ) Sivi metalin bittigi metal alma deliginden ciirufun gelmesi ile anlasilir.
3. () Pekistirme koku yiiklemekle yatak kokunun tam yanmasi saglanmis olur.
4. () Ciiruf koyu bir durumda ise kireg tasi miktari azaltilmalidir.

5. () Ocak catmasimin Oniine ge¢mek i¢in ocaga atilan parcalarin boylarinin, ocak
capinin % 50’sini gegmemesi gerekir.

6. () Gozetleme deliklerinde s1vi metal damlalar goriilmesi, ergimenin devam ettigini
gosterir.

7. () Damlamalar kesilirse ergimenin devam ettigini gosterir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

KONTROL LiSTESI

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
1. Onarim harcini hazirladiniz m?
2. Ocak duvarlarinda onarim gereken yerleri temizlediniz mi?

3. Hazirlanan har¢la onarim yaptiniz mi?

4. Ocak tabani, metal alma ve ciiruf akma olugunu dokiime
hazir hale getirdiniz mi?

5. Atesleme kapisindan ocagi ateslediniz mi?

6.  Yatak kokunu yaktiniz mi?

7. Havayi verdiniz mi?

8. Vezinleri yiikleyip ilk damla metali takip ettiniz mi?

9.  Ergimis metalin ve clirufun rengine gore ergimeyi yonettiniz
mi?

10. Meydana gelebilecek aksakliklara zamaninda miidahale
ettiniz mi?

11. Dokiim bitiminde ocagin i¢ini tamamen bosalttiniz mi1?

12.  Suile sogutmadan emin olduktan sonra atdlyeden ayrildiniz
mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiiyorsamiz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek igin 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Dogru
Dogru
Yanhs
Yanhs

QB WIN|F-

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

Yanhs
Dogru
Dogru
Yanhs
Dogru

QB (W|IN|F-

OGRENME FAALIYETIi-3°UN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Dogru
Yanhs
Yanhs
Dogru
Dogru
Yanhs

N[OOI~ WIN|EF
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