ERITME

Tanimi ve Onemi

Cisimlerin herhangi bir 1s1 yardimiyla kat1 halini kaybedip akiskan hale gelmesi

islemine eritme denir.

Kuyumculukta en ¢ok yapilan igslemlerden birisi de eritme iglemidir. Altina yeni

ozellikler kazandirmak veya fiyatinda bir takim degisiklikler yapabilmek icin alagim yapma
ihtiyact duyulur. Yine metallerin dokiilerek tiretilmesi yonteminde de eritmeye ¢okea ihtiyag
duyulur. Alasim yapma veya dokiim isleminde, eritme islemi olmazsa olmaz islemlerinden
biridir.

Metallerin 6zelliklerinde bir takim degisiklikler yapmak, metallere istenilen 6zellikler
kazandirmak i¢in yapilan en az iki metalin karistirilmasiyla elde edilen yeni metale alasim
metali denir. Yapilan bu isleme alagim yapma denir.

Alasimlar metalik 6zelliklere sahip bir malzemedir. En az biri metal olmak tizere iki

veya daha fazla sayidaki elementlerin eritilerek karismasindan meydana gelir. Yeni olusan
alasim, ismini karisimdaki ylizdesi fazla olan metalden alir.

Alasimlarin istenilen kalite ve 6zellikte olmasi, dikkatli ve teknigine uygun sekilde

yapilan bir eritme islemiyle miimkiin olur. Gelisigiizel yapilan eritme isleminde, bazen metal

yanmalar1 veya homojen olmayan karisimlar elde edilebilir.

Alasimlarin Ergitilmesinde Kullanilan Geregler
e Eritme ocaklar1
e Potalar ve masalar

e Tel ve plaka sideleri

Ergitme Ocaklan
Eritme ocaklari, en ekonomik bigimde kalitece yeterli alagimlarin istenilen
sicakliklarda ergitilmesini saglayan ocaklardir. Altin ve kiymetli metal alagimlarmnin yar1
mamul hale getirilmesinde eritme islemleri, vazgecilmez islemlerdir. Metal ve alagimlarin
eritilmeleri salomalar ile yapilabildigi gibi bunlarin yetersiz oldugu durumlarda da eritme
ocaklarinda yapilir. Ocaklar, kullanilan yakat tiiriine goére komiir, fuel-oil veya elektrikle
calismaktadir. Ocaklar iki kisma ayrilir:

e Potali ocaklar (kaldirmali, devirmeli)

e Indiiksiyon ocaklar



Potali ocaklar

Kaldirmali potali ocaklar: Bu tip ocaklarda alasimi olusturacak metaller, pota i¢inde

eritilmekte ve erime iglemi sonrasi potalar masa yardimiyla disar1 alinip erimis maden,

istenilen kaliplara dokiilmektedir (Resim 2.1).

Potanin ¢ikabilmesi, farkli milyeme sahip alagimlar i¢in farkli potalarin kullanilmasina

imkan vermektedir. Potali ocaklarin dezavantajlar1 su sekilde siralanabilir:

Diizensiz eritme ve olumsuz ¢alisma ortami vardir.

Ortaya ¢ikan gazlar, s1vi metal kiitlesini olumsuz yonde etkilemektedir.
Homojen bir karisim elde edilmesi zordur.

Oksitlenme ve yanma kayiplar1 nedeniyle ayar yiikselmesi olur.

Sicaklik kontrolii zordur.

indiiksiyonlu eritme ocag1 potali eritme ocagi

Indiiksiyon ocaklar

Altm alasgimlarinin imali i¢in diger ocaklara gore daha fazla tercih edilen ocaklardir.

Alasim sicakligimin kontrollii olmas1 nedeniyle homojen ve yiiksek kaliteli yart mamuller

uretilmektedir.

Indiiksiyon ocaklarinin sagladig1 yararlar:

Kaliteli altin alagimlar1 elde edilir.



e Sabit sicaklik elde edilir.

e Pota soguk iken metaller potaya yerlestirilebilir.

e Alasim milyeminde farklilik olmaz.

e Iscilik masraflari diisiik olur.
Potalar ve Masalar
Pota: Icerisinde maden ergitilen grafit, seramik ve metalden imal edilmis kaplardir
Potalar yiliksek 1siya dayaniklidir. Eriyik haldeki madenden etkilenmez, pota
yiizeyinde maden artiklar1 kalmaz. Eritilecek maden miktarma gore yarim kiloluk, bir
kiloluk, iki kiloluk vb. ¢esitleri vardir.
Potalar kullanilma yerlerine gore isim alir. Bunlar:
Makine potalari: Dokiim makinelerinde sabitlenmis sekilde bulunan potalardir.
Santrifiij dokiim makinelerinde grafit potalar kullanilir. Vakumlu dokiim makinelerinde
seramik potalar kullanilir. Makine giicline gore 1 kg’lik, 0,5 kg’lik vb. potalar kullanilir.
Makine potalar1 muhafaza icerisinde makineye baglanir. Yapilan dokiim adedine gére pota
omrii sinirhdir. Bir potayla 60—70 dokiim yapilabilir. Eski potalar ¢ikarilir, havanlarda
doviiliir ve ramat olarak biriktirilir. Elektrigin iyi iletmesi i¢in yeni grafit potalarin
alistirilmalar1 gerekir. Alistirma islemi, potanin alt ve iist yiizeyinin parlak hale gelene kadar
kagida siirtiilmesiyle yapilir.
Ocak potalar: Ocaklarda kullanilan potalardir. Alasimlar ve yart mamuller
hazirlanirken metallerin eritildigi potalardir. Grafitten yapilir, agiz kisimlar1 alagimin
karistirilmasi i¢in genis; kolay dokiilmesini saglamak i¢in de kanalli sekilde imal edilmistir.
Analiz potalar: Ayar tespit islemlerinde kullanilan potalardir. Kilden ve seramik
malzemeden imal edilir. Kii¢iik ebath potalardir, bu potalarin da agiz kismi1 genis sekildedir.

Ciiruf alma potalari: Komiirle ergitme ocaklarinda eritme potasinin {ist kismind
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Tel ve Plaka Sideleri

Derece ve sideler, ocaklarda eritilen alagimlarin yar1 mamul haline getirilmesi i¢in
dokiildiikleri kaliplardir. Tel ve plaka dereceleri olmak iizere iki ¢esittir. Levha

eni ve kalinliklar1 ayarlanabilir. Sicak metaller bu kaliplardan soguduktan sonra ¢ikartilir.

Daha sonra haddeleme makinelerinden gegirilerek tel ve levha halinde kullanilir.




Alasimlarin Hazirlanmasinda ve Ergitilmesinde Dikkat Edilecek

Hususlar

Alasimi meydana getirecek olan metaller hesaplanir ve tartilir. Grafit pota igine,

yiiksek erime sicakligma sahip olan metal yerlestirilir ve ergitilir. Daha sonra bu metalden
daha diisiik erime sicakligina sahip olan metaller, sira ile pota i¢inde eritilir.

Ergitme islemi sirasinda potada olusabilecek oksitleri 6nlemek i¢in oksit 6nleyici maddeler

(boraks, karbonat) katilir. Ergime sirasinda pota sik sik karigtirilir ve {izeri ortiiliir.

Alasim Metallerinin Eritilmesi ve Sideye Dokiillmesi

Eritme ocaklarinda eritilen metaller, belli bir sekilde (tel veya levha) katillagmasi i¢in
kaliplara dokiiliir ve sogumalar1 beklenir. Stvi haldeki alagimin dokiildiigii kaliplara tel ve
astar derecesi (sidesi) ad1 verilir. Side malzemesi genellikle celiktir.

Sidelerin metal dokiilmeden dnce hafif 1sitilmasi gerekir. Aksi takdirde sicak metalin
soguk yiizeye temasi, catlamalara neden olabilir

Metali sideye dokme isleminde kullanilma durumuna uygun (tel, astar) sidesi segilir.
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Side hafif 1sitilarak diiz bir zemine konulur. Metalle temas edecek yiizeyler hafif yaglanir ve
stvi haldeki metal, dikkatli bir sekilde sideye dokiiliir

Do6kme isleminden sonra metalin sogumasi beklenir. Soguma islemi tamamlaninca

taki tiretiminde kullanilacak yar1t mamul elde edilmis olur.

Yar1 mamul, silindirlerden gegirilerek kullanilma yerindeki sekle ve Olgiiye getirilerek

kullanima hazir hale getirilir.

Resim 2.9: Sidenin isitilmasi Resim 2.10: Eriven metalin sideye dokiilmesi



