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1. Yolluk Nedir?

L

* Gerekli hizda sicaklik kaybi1 olmadan,

* Kallp ve maca erozyonu ya da tahribatina izin
vermeyen,

* Turbulanssiz,

* Ekonomik,

* Clrufsuz,

* Akis kosullarinin kontrolinu saglayan,
* DOkum distorsiyonuna izin vermeyen,



Sekil 1. Yolluk Elemanlar
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2. Akis Prensipleri

# Devamlilik Kanunu (Law of continuity)

+* Bernouille Denklemleri



2.a.Devamlilik Kanunu ( Law of Continuity)

\

+ Sekildeki sistemde cidarlarin gecirmez

oldugu kabul ediliyor ve sikismayan bir
akiskan ile dolu oldugu ongorilerek; h

*Q=AFv,=A*v,

# Burada, Q= Akis Debisi (cm3/sn),
A = Kesit Alani(cm?), 5.8
v = Akis Hizi(cm/sn). l

« Surtinme ile olan kayiplar ihmal
edilmektedir.




2.b.Bernouille Denklemleri

\

* Bernouille denklemleri «basin¢», «hiz» ve «referans
dizlemine olan ylkseklik» ile alakali ve «eneriji
sakimmi»  prensibinden  faydalanilarak  ortaya
konmustur.

* Hesaplamalarda kolaylik saglamak amaciyla ener;ji
terimleri, mesafe birimi ile temsil edilecektir. Bu
mesafeler ise, akisin oldugu dizlemden (referans
dizlemi) itibaren olan mesafelerdir.




Sekil 2. Enerjinin Sakinimi




o

# Sekil 2.’deki noktalara gore enerji incelemeleri yapildiginda;
sabit ve birim agirlikta bir sivi partikiilii(zerre) 1 noktasinda
belirli bir POTANSIYEL ENERJIYE sahip olacaktir ki; bu eneriji,
referans diizleminden olan (h) yiiksekligine tabidir.

+* Eger surtinme kayiplart ihmal edilirse, ayni partikdal 2
noktasinda bir KINETIK ENERJIYE sahip olacaktir. (Enerjinin
Korunumu Prensibi)

+ BASINC ENERJISI esit miktarda kinetik enerjiye déniismis olur.
3 noktasi ise gecis bolgesidir.



\

Dolayisiyla stirtinme kayiplari yoksa;
E1=E2 =E3 olacaktir.

Genel olarak bir noktadaki basing, kinetik ve potansiyel enerji toplamlari diger
noktadaki toplama esit olacaktir. 1 ve 2 noktalar i¢in Bernouille Denklemleri
uygulandiginda;

Sekil 2’deki dolu kap icin;

Py v; P
hM+0+—=0+— +—
PY 29 P9
(P1=1atm, P2 = agiga cikiyor = 1 atm ise P1 = P2’dir.)

O halde;
Vo = 4J2g9hy



‘\

Sekildeki dokimun dolma suresini
hesaplayiniz.

(Kullanilan giris yollugu kesit alani
3 cm2’dir.)
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\’

Bir akiskanin debisi;
Q= A. v(cm2*cm/sn=cm3/sn) veya Q = V/t (cm3/sn)
ile ifade edilmektedir.
O halde;
Kalip dolum siresini yani «t» yi cekerek islem yapilirsa;

t=V/Q =>t=V/AVdir.v= /2gh,

25X50x13 16250
t= = = 34 sn
3X,/2Xxgx13 480

(Kullanilan giris yollugu kesit alani 3 cm2’dir.)




3. Aspirasyon (Gaz Emisi)
o

* Buraya kadar Kkalip cidarlarinin  gecirimsiz oldugu
varsayilarak islem yapilmistir.

* Ancak cogu dokum kum kaliba yapildigini ve kum kalibin
da gecirgen oldugu goz onune alinirsa; yolluklarda
kaliptan gaz emme durumu olup olmayacaginin kontrol
edilmesi gerekli bir durum olacaktir.

* Bu gazlar hava, su buhari, kalipta baglayici olarak
kullanilan organik maddelerin parcalanma urinleri
olabilir.



Sekil 4. Aspirasyon (Gaz Emisi)




o

# Sekil 4. icin gecirgen duvarlar g6z onine alinarak Bernouille
denklemleri 1 ve 3 noktalarricin uyguladiginda;

vy = 4/ 2ghr olacaktir.

* Ayni denklemler 2 ve 3 noktalari icin uygulandiginda; devamlilik
kanununa gore A,*v, = Az*vzolmaktadir. 2 ve 3 noktalarinda
hizlar aynidir cankd kesit alanlart aynidir. Ancak bu durum
enerjinin sakinimina uyusmayan bir durumdur. Clnki 2 noktasi
3 noktasina gore daha yuksek oldugundan daha ylksek bir
potansiyel enerjiye sahiptir. Bu esitsizlik basin¢ enerjisinden
kaynaklanmaktadir.



-2 el — 3 —
h2+2g+pg—h3+2g+pgve Vo = V3
oldugundan
vi P V2 1
hy+ =% +—==0+ > +
29 pg 29 pg

# Py =1 atm - (hy* p) kadarlik bir fark olusacaktir. Bu durum kalip
gecirgen ise 2 noktasinda kaliptan gaz emisi olacagini ispatlamaktadir.



4. Gaz Emisinin Giderilmesi
e

* Gaz emilimine engel olmak icin disey yolluklarda baz
tasarm acgisindan degisiklikler yapilmasi
gerekmektedir.

* Bunun icin 2 ve 3 noktalarina tekrar Bernouille
denklemleri tatbik edildiginde ancak bu sefer basincin
her iki noktada da ayni oldugu dustunulmelidir.

#* CuUnkd eger basing farki yoksa gaz emilimi de
olmayacaktir.



Sekil 5. Gaz Emisinin Giderilmesi
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¢, P, ¢ P3
h,+ 2 +—==h;+ = += ve P,=P
2 29 pg 3 29  pg 27703
olacagi dusunulirse;
\¢; V3
h, + =2 = == olacaktrr.
29 2g

: A . :
Ve A,*v, = Ag*v;ise v, = A—z*v3 esitlikte yerine koyulursa;

Az 2 _ 14 _ 2ghy
(Az) =1 vz olacaktir.
h, = (hy — h.)vevs = /2gh; oldugundan. Bu degerler de yerine

koyulursa;

2
A h
(—3) = —< bulunacaktir.
Ay ht

2
Ornek olarak h,=2 cm ve h;=8 cm alindiginda (ﬁ) = g ise Az = % oldugu

e Az
gorular.
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Sekil 7. Dogru D6kiim Havuzu (Havsa)

(b)

Offset
Offset pouring basins (a) without step (definitely not recommended); (b) sharp step (not recommended );

(¢) radiused step (recommended).



5. Alttan Yollukla Besleme
.‘

+ Genellikle bir cok dokim uygulamasinda alttan besleme tercih
edilir.

* Bunun en Onemli sebebi yukaridan beslemede meydana
gelecek olan sicrama ve oksidasyon olusma riskini asgariye
dustrmektir.

# Akist tarbulanssiz yani laminar bir akis haline getirmeye yonelik
bir dnlem olarak dustnulebilir.

« Ergiyigin kalibr doldurma siresi yani dokim sdresini hesabi
alttan beslemede farkli olacaktir.



Sekil 8. Alttan Yollukla Besleme




\’

« Sekil 8.’deki sistemde hr (diisey yolluk yiiksekligi), kaliptaki metal yiikseldikce
azalacaktir.

t = dokiim baslangicindan itibaren gecen siire (s),
hy = toplam yiikseklik (cm),

h,, = kalp yiksekligi (cm),

h = kaliptaki metal yiiksekligi (cm),

A = Giris yollugun kesit alani (cm?),

Ay = Kalip yatay kesit alani (cm?),

« Belirli bir bir d; zaman araliginda kalipta metal djkadar ytikselecektir ve metal
hacmi (Ax*d;,) kadar artacaktir.

* dyzamaninda giris yollugundan gecen metal miktar ise (Ag*v*d,) kadar
olacaktir.



o

+ Kalipta ylkselen metal ile yolluktan giren (d; zaman
araliginda) metal esittir;

A x dp, = Ag x+/2g(hy — h) X d,
Eger dokimin dolmasi icin gerekli toplam sure t¢ ise ve
dokim yuksekligi de hy, ise t=0 ile t=tr ve h=0 ile h=h,,
arasinda integral olarak zaman tespiti yapildiginda;

24
tr = AG\/’;_g X \/h—t — \/(ht — h,,,) olacaktir.




Sekil Ornek 1’in aymisidir fakat
alttan  yolluklama  yapildigini
distinerek  dokimin  dolma
suresinin hesaplayiniz.

(Kullanilan giris yollugu kesit alani
3 cm2’dir.)
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o

+ Dusey yolluk ve dokim parcanin yukseklikleri birbirlerine
esit ve 13 cm’dir.
* Agdokdm parcanin yatay kesit alani isleme dahil edilir

cunkd gravite dokum yapilmaktadir ve dokim parcanin
doldurulmaya baslanilan kesiti yere paralel olan kisimdir.

* hy = hyy=13 cm ve Ag= 1250 cm¥dir.

2 X 1250

£, =
a 3 X./2g

(V13 —V13 —13) = 68 sn




6. Yatay Yolluklar
.’

+ Dusey yolluklar takiben sivi metalin kaliba dizgun bir sekilde
girmesini saglayan yolluklardir.

* Bu yolluklar ayni zamanda asgari i1s1 kaybi ve tirbilanssiz olarak
dokum yapmayi saglayacak sekilde olmahdirlar.

* Ayrica metal icindeki pisliklerin de dokim parcaya girmesini
engellemelidirler.

* YOn degisimlerinde yatay yolluklarda da aspirasyon yani gaz
emilimi s6z konusu olabilir.

+ Metal akisi keskin koseden donerken yatay yolluk icinde bir
blztlme gdsterir. Bu olaya «/ena Kontrakta» denir.



Sekil 9. Yatay yolluklarda gaz emilimi ve giderilmesi




<-.--.=“

+ Sekil 9.’da 2 ve 3 noktalariicin Bernouille Denklemleri
yazildiginda;

vi P vi P
hy+ =% +—2=hy + == +—
Zg pg %g pg
\% P Y, P
04+ 2> +—2=0+ >+
29 pg 29 pg
Az > A, P; =1atm ve V3 <V, olacagindan,
vZ — 2
5=%+(32ﬁ

olacaktir. Bu durumda aspirasyon mevcuttur.



Sekil 10. Keskin koseli ve kavisli yolluklar

Air aspiration

Low-pressure, .
’ and entrainment

“dead" regions
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Schematic illustrating fluid flow around right-angle and curved bends in a gating system. () Turbulence —=
resulting from a sharp comer. (b) Metal damage resulting from a sharp corer. (c) Streamlined comer that ()
minimizes turbulence and metal damage




\

Keskin kdse daha yumusak gecisli koseler elde edilecek sekilde (Sekil 10.’daki
kavisli tasarim gibi) diizeltilir.

Ani kesit daralmalarina izin vermeyecek sekilde kalip tasarimi yapiimahdir.

Ani artis ve dususler basing farki olusturacagindan mutlak suretle gaz
emilimi olusacaktir.

Bu olusum da parc¢anizin saglam ¢tkmamasina sebep olacaktir.
Vena kontraktanin olustugu bolgelerde deneysel sonuclardan elde edilen

baginti asagidadir. ; i1,
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(e)

=0 mm

The mode of filling of (a) a pressurized system. showing the jet into the mould cavity: (b)) an
ressiorized sysitem. sHRowr the fast inderjet. and the rolling badk wave in the oversized runner (c. d. ) X-ray
wideo frames of an Al alloy ?&inga mondd 100 nun high < 200 mm wide < 20 mwmn deep illustrating the unpressurized
systeny () the final casting showing subsioface bubbles and internal oacks.



