amanimizin  baglica ham maddelerinden bi-

ri olan ince gellk sag levha, afir bir kil
genin (ingotun) ddkUimesi ve bunun bir sira in-
celticl jglemlare tdbl tutulmasi suretlyle meydana
gelir. Aslinda gok az metal lsraf edilmesine raj-
men, ham killgeden parlak ince sag kangalina gi-
den yol Byle biylk bir sermayeye ihtiyag gdste
rir ki, maliyet bunun etkisi altinda daima yUk-
sek kalir. Bu ylzyil Iginde birgok arastirmaci In-
ce gelik sag levhays tamamiyle ters bir slregle
yapmanin yolunu bulmaga galisiifar:  bu, gelik
tozunun slirekll bir surette sikistirarak, zerrelerin
birbirleriyle  kaynagmalari ve yekpars bir metal
meydena getirmeler] Gzellifinden faydalanmak su-
retlyle yapiliyordu. Bu sayede sermeaye ve ijletme
piderleri azaliyordu, fakat pratik alanda yapilan
il deneylerin hepsl ciddi teknik problemier mey-
dana ¢ikardilar ve henliz  blyik haddehanelerle
rekabet edecek bir dizeyde olmadiklari anlagil-
di.

Bununla beraber on yil kadsr &nce «lngiliz
Demir ve Cellk Aragtirma  Kurumus (BISRA),
celik tozundan Ince gellk levha yapma metodunun
ashinda prensip bakimindan yanliz veya eksik ta-
rafi olmadifi sonucuna vard: ve 1960 baslarinda
Iki deglsik mamul yapmak Uzere 1ki aym yolu
arastirmalia basladi. Sheffield |&boratuvarlarinda-
ki arastirmacilar orta ve kalin 8lciidek] paslan-
mayan ¢elik sac levhalarinin ekonomik bir gekil-
de yapiminin ancak do¥rudan dofruya haddeden
gegirme teknigi lle kabll olacalll sonucuna vardi-
lar. Swansea’de calisan bizler Ise, teneke yapiimak
Urare kullanifacak Ince yumusak gellk levhalarin
tonlarla yapimi Igin uygun bir islemi gelistirme-

ge calistik.

Swansea'de bulunan metod kuru toz sikigtir-
ma Iglemini  birakiyor ve sikigtirma  preslerini
yiksek hizda besleysbilecek ince bir film taba-
kast gelistiriyordu. Bu yenl metodun temel kade-
melerl sunlard) : [k olarak demir tozunun lyice
Karistirilmasi, uygun bir baglayici ve su ile bu
tozlarin bir hamur haline getirilmesi; sonra bu
hamurun gegici bir metal levha veya bant Uzerine
istenilen genislik ve kalinlikta yayilmasi ve kuru-
tularak kendl kendini tutabilecek bir film taba-
kas) haline getirilmesi; altindaki gegici levha ve-
ya banttan gikarilarak bir merdaneden gegirilmek
suretiyle «yesil» sac levha haline getirilmesi; son-
ra tasfiye edilmis bir atmosferde levhanin kaliba
sokulmasi; haddeden  gegiriimesi, tekrar tasfiye
edlimis bir atmosferde kaliplanmasi ve son ola-
rak perdshlsnmak veya sertlestirilmek Uzere had-
deden gegirilmesi. Bununla ise yarsyacak yumu-
sak celik levhalarin daha basit ve ucuz tesislerde

yopilabllecedl yenl bir meted bulunmus oluyordu,

bu sayede gerektifi takdirde, aligilmiy eskl -usule
nazaran daha disik bir Gretim kapasitesinde bile
imaldt yapmak kabil oluyordu.

Gelecek on yil Iginde cellk tozundan Ince
sag levha yapma metodu, yalmiz yumugak celik-
ten degil, paslanmoz celik ve daha bagka metal
ve karms maddelerden ince sag yapmakta siiphe-
siz bUyUk bir @nem kazanacalktir, :

Ince celik sac levhalarinin paketleme, kon-
serve veys ambalaj malzemesi olarak kullaniima-
si hﬁvﬂk digiide, demirle kalayin birbirinl tamam-
layiel niteliklerinden lleri gelmektedir. Demir Ca-
41 Milattan Snceki 800 yila kadar geri gider, fa
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Yukaninki
teneke levhalprnin wsu
Isletme devamb degildic ve Kiiglik Tovhalar syn syrt asite battmlmakts, yikenmokia, so e

e lsieven

calkanmakia, kurutulmakis ve sieak

kat kalayin bronz siagiminin bir bilesigl olarak
kullamiimas! ise bundan da 2000 yi| kadar once.
dir. Demirin alt kst ve kalsyin da bir kaplama

olarak demire glizel dekoratit bir girinius vermek
Uzere kullaniimas: ise ancak zamarimizin 30 uncu

yillarinda olmustur, Ticerl bir mal olarak teneke-

nin Oretimi 14 cl ylzyilda ve jimdl Gekos'Ovakya

diye tarunan Ulkede baslamistir

Teneke levhanin kullamliy alaminin ok genis
olmasi birden bire genis bir ince sag endistrisinin
meydana gikmasini safilamistie. Ingiltere de bdyle
tesebbisler
bunlarin bagari kazanabil-

bir endOstrinin  kurulmasi lle ilgili
1660 da baslamissa da
mesl ancak 1720 de olmustur. Uretimde kullanila-
metod biylk &lcide Uretime elverisll degildi. Su
Ile jsleyen bir sahmerdsn altinda 4 iggi glinde 12
saat galismak suretiyle kalinhigina gére 20-50 ki-
Oysa teneke lev.
18 <l

yizyilin baslarinda sahmerdan yerine su ile igleyen

ogram sag levha diwvebillyoriardi

haya olan lhtiyag biylk bir hizla artiyordu

hadde tergdhlarinin gegmesi lretimi 20 katina g

karmay| basardi. Bdyle bir tezgéhda galisan 4 isci

12 saatte bir tondan biraz daha fazla teneka lev-
ha gikarablliyorlerdi. Bundan sonraki llerlemeler
daha da cgabuk oldu, Gretimin birgok kademelerin-
da genis blghde yenilikler yapildh ve 1880 sene
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graviie 1780 willarinda tenche levhalarimn yapilisim  gastermektedir.
bir cekicle divitlmesinden busks her 1y

olurnk erimly cinkodan

Teker teker
cile yapilmaktadir,

bir banyoya sokulmaktadir.

lerinda demir yerine geii§in  gegmesini mimkin
kilan yenl tesis ve tekniklerin sayesinde tenekenin
esas) olan ince gelik levha konusu goizllmiy oldu

Tenake levhanin genis Olglide kullaniimasi ve
yayllmasina ragmen, bu konudaki en blylk ge
gogalmasi

besin maddelering olan [htlyacin artmasi ve bun-

lisme; sehirlerin ve kalabaliklagmasi,

larin Urstimleriyle tUketimleri arasinda mevsim-

lere bagimli olmasi yUzlnden bir denge saglan-

masi zorunlulufunun ortays  gikmasindan sonra

olmustur. Besin maddelerinin  saklanmasi konusu
konserveciligin geligmesini kérikledi, buglin teneke
hemen hemen
oynar

kullanilan konserve

levha hepimizin glinlik hayatinda
dinyada bir glnde

ylz milyonu

Gnemli bir rol Bitin
kutusu sayis:
Genis anlamda bir
standardi ne kadar ylksekse nlifus baging digen

de o kadar fazladir.

gecmektedir ulusun hayat

konserve thketimi

Teneke l|evhaya olan [htlyacin artmasi Ame
rikan cellk endUstrisini, devamli olarak haddeden
gegirilerek yapilan ince sag Uratimine tejvik et-
migtir, Orada bu tip Ilk haddehane 1926 da ku-
Ingllterede lse ancak 12 yil sonra
gecileblimistir. 1950 den bu
yana, Szellikle rakip bagka paketleme ve ambalaj

rulmug, oysa
inse sag Uretimine

malzemesinin ortaya ¢ikmasindan ve besin mad-



delerini uzun zaman saklayabiimek Igin yenl usul-
lerden faydalanmaga baslanmasindan dolay) tene-
ke levhaya olan Ihtiyagtaki artig yavaslamigtir.

Son yillarda tnemli bir faktsr de pakstleme,
ambala] endUstrisinin malzeme glderlerinl mum-
kin olduju kadar azaltmak srzusudur, Bu gelik
endUstrisine yenl problemler yﬁklemliu oldu, Cell-
§in rekabet edebilmesi igin daha Ince ve daha sag-
lam olmasi, gerekiyordu ki, bu ylizden yari kalin-
lixta inca teneke levha plyasaya gikarildi, fakat
bunun mallyeti ilk zamanlarda Umil ediidijl ks
+ dar dUslk olmadi. Sirf bu amagla kurulan blylk
fabrikalarin kargiisguigs bagka gilglikds arz ve
talebe (sunu ve istefe) ayak wuyduramamalamydi
Sag levha yapim  kapasite. e vapilacak Bnemll
bir artig, fabrikanin kilge (ingot) dékim hadde-
leme, tavlema, kaplama wve pordahlama tesislarin-
de biylik yatirimiar yapmafi yoze slmasi demek-
tir. Bu ylizden kapasiteyl arttirmak igin verilecek
biitin kararlar, plyasanin boyle bir kapasite arti-
simin bUylk bir kismini memnuniukla Ozerine ala-
cak sekilde bir genigleme gbsterecegi zamana bi-
rakiliyordy, Boylece endlstri yetersiz (liretim ka.
= ltesl lle gok fazla Uretim arasinda bocalayip
curuyardu. igte tozdan Ince celik sag yapma !k
riGinin yavas yavas ve birden fazla bir sermayeye
itiyag gistermeden, Uretim kapasitesin] arttirma
iane§l onu arz Ile talebi hemen hemen dengeda
‘utabilecek cazip bir metod yapiyordu.

Tar metodu kiilge dikiimiint, killgelerinl si-
cakken haddeden ge¢mesini, ofuk haddelamenin
dnamli bir kismini, taviama ve 8teki =k ve yan
islemleri ortadan kaldir ordu. Tozdan ilk metal
levha mukitemelan ! 43 yilinda Henry Bessemer
rarafindan, ashinds farkinda olmadan yapimistir
O Ince pirin:  argaciklaring bir haddeden qegirs
rek yon (pul} piring yepmak istiyordu. Fakar
tiear' wedari olan Boyle bir lslemden elde adilecak

yda ve kazang 1902 de Alman
Siemens ve Halske bununla llgili bir patent alin-
cays kadar, kimsenin sklina gelmemisti.

muhlemelen,

1950 de Naesser ve Zirm, demirtozunun bir
gifr merdane arasinda sikistinldiffi, vesil (ham)
levhanin kaliba basildiffi ve elde edilen maddenin
bilindigi gibl sofuk haddeden gegirildigl ve tavlan-
digi bir metody agikliyordu.

Burads tozdan sag levhalarin yapilmas) ile il-
gill - defisik teknikler birgok degisik metaller Igin
anlatiliyor ve gok miktarda Uretime en gok uys-
cak metod olarak da haddeden gegirilerek sikis-
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tirmak kabul ediliyordu. Buradakl haddehane de
normal bir haddehaneye benziyordu, yalniz hadde
leme dodrultusu dikine agafiiya dogruydu, boylece
serbest kalan tozun yandan haddeye verilme gig
ligl Bnlenmis olmaktadir. Metodlarin godu hadde
lerin Uzerine fazla toz verecek «doyguns bir bes-
lerne  sistemiyle galismaktadirlar. Stkistirma dere
cesl haddelerle toz arasind:ki sirtinme kuvvetiy-
le va tozun akiy Kkarakteristigl ile deg§izmektedir,
Bu beslenme sistemniyle Oretilen sacin  kahinhig
haddenin gspina bagimhidir, belirli bir yofunluk
igin gapin kalipta  sikigtirilan sacin kalinli§inin
50-100 kau olmasi tavsive edilmektedir. Sac ka-
linli@imin haddeler  arasindakl agikhia da bagl
almasina gra§men bu, lyi bir yesil sac Uretilmek
isteniliyorss yalmz ¢ok dar bir simir iginde dedis-
tirileblliyordu.

Daha bagka bir glglik de bu haddedan gegi-
sin hizinin dakikada 2-10 metre den fazla olama-
masidir, paslanmaz gelik tozu ile Amerikan Atom
Kemisyonunun yaptiffi  deneylerde, 1954 yilinda,
dakikads 20 metrellk bir hiz elde etmis olamsina
ragmen. !{unt ve Eboral 1940 da bakir tozu ile
dakikada 23 metrelik ve Crooks 1962 de demir
tozu |le dakikada 30 matrelik bir hiz elde etmis-
lerdir. Hizt  simirlayan  faktérlerden  biri hadde
boglugu dolaylarinda hapsedilmis havamin  disan-
ya gikarilmasidir. Daha ylksek hizlar veya daha
kalin saclar elde etmek, tozlar hidrojen gibi dU.
siuk viskosites] olan bir gaz veya vakum Igin de
sikistirmak, ya da haddeye verilen toz pargalari.
nin verilme hizimi artirmak suretiyle kabildir.

Bu direkt sikistirma  metodlarinin Ug esas
zayif tarafi vardir. Tozle beraber araya giren ha.
vanin gikariimas), tozun akisim bozar ve bu yliz-
den hadaleme hizimy dakikada 30 metre lle s
nirlar. Sikistirma merdanesi tozun verilme hizint
tespit edar; bu kaliplama kalinligimi haddenin ca-
pma bajimli kilar va sirtinmede (haddenin muh-
temel asinmasincdan dolay)) veya serbest tozun
akis karakteristifinde olacak herhangl bir dedi-
yodunluk ve kalinhifinin her tarafta
esit olmamasina sebep olur Uci.incﬁ olarak sac
alisilmis eski usulle yapilmis malzema ile kiyas-
layabllecek bir kalltede yapabilmek igin enun nis-
paten uzun zaman kaliplanmasi gerekir, ki bunu
da genelllkle kalinlidi en 23ad1 % 50 dUslirmek
igin lOzumlu olan bir haddeleme Izler.

siklik sacin

Buna ralimen dogdrudan
slirecinin, birgok c¢esitleri

dogjruya haddeleme
simdiden pahali veys
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glc safjlanan metal ve alagimlardan, hatta bazi
hallerde daha yumusak veya haddeden gekilmefje
daha elverigli metallerden, ince sac yapiminda
kullanilmaktadir. Fakat islemin kérli oldufu her
durumda Uretllen ince sac UstOn bir fiyatla sati-
labllen &zel bir mamul olur. Bazan Imalltin eskl
aligtimis metedlarls  yapilmasina  imkén yoktur,
meseld atese dayarukli, glig erlyen, tungsten (volf-
ram), molibden, tantalum ve niebium tiriinden
metallerde oldudiu gibl, halbuki bunlarin hepsin-
den bugiin mikemmelen toz seklinde Ince sag ve-
ya gerit yapilabilmektedir. Aymi zamanda talebin
az oldufu yerlerde bu sayede yilksek tonaj da
Uretim yapan mevcut haddehanelerde saglanmasi
imk&n| olmayan, bir ekonomilik elde edilir,

1968 yilinda taninmits bir firmamin Kimyasal
Uriinler Subesi yumugak ve yiiksek saflik derece-
sinde kobalt seritlerini, &zel maksatlar igin, direkt
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tozdan haddalemede bagarmistir. Bu islemin had-
deleme Mzinin dUsik olmasina ragmen, firma 20
santim genisliinde, kalinliklari  0,025-1,3 mili-
metre olan ve yofjunlugu teorik dederin % 98 ini
gestiyi iddia edilen bir gerit yapabilmistir.

Bu metodla Uretilen kobalt geridinin gok ylk-
sak bir haddelenme yetene§i ve yumusaklifi oldu-
gu ve % 50 kadar uzayablldigl grillmUstlr. Da-
ha birgok biyik firmalar da pahali metal ve ala-
sim tozlarindan ince gerit yapmatia baglamiglardir.
Hatta ki Amerikan gelik sirketi toz metodu fle
rakim gelifi yspmak igin deneylere girigmiglerdir.

Daha yumusak ve haddelenmede daha elve-
risll metallerde direkt toz metodundan aliminyum,
bakir ve bazr kiymetll metaller igin de faydalamil-
mis ve bu konularda esash arastirmalara baplan-
mistir. Bununla beraber bitin bu iglemler yumu-
sak ve paslanmaz gellkten blylk gapta Imalétm




pek elverigll oefildir, ¢UnkiU bunlar yukarids agik-

lamiy oldugumuz problemleri glizmiyor, yalniz on-
lardan kagimyorlar.

BUtOn  kargilagilan gUglUklere radmen biz,
paslanmaz gellk saglerimin da 0,60-3,0 milimetra
kalinliklarinda direkt tox metodundan faydalanila-
bileceli ve bunun, 1971-72 de ekonomik olacad

kanisindayiz.

Genellikle tozun  smikigtiriimasi, direkt toz
haddeleme metodunda en yavas isleyen kademb
olarak sayilir. Bundan dolsyr en ekonomik yolun,
yesil sact mimkin olduju kadar yofunlu ve koyu
yeparak kaliplemak ve sonra sojuk haadeleyersk
istenilen son kalinlik 8lglistine getirmek olduu
disiniilir. Bununla beraber sac inceldik¢e fiyati
artar. Bizim  hesaplarimiz en Iyl ¢Szimin tozu
dojrudan dofruya Ince serit haline gelecek sekil-
de haddelemek olduunu meydans gikarmigtir,
bdylece sacin arzu edilen Gxelliklerlyle son kalin-
hina indirilmesi gok az bir Isleme ihtiyag goste-
rir, sym zamanda bu metodla blylk kapasitede
Uretim yapmak da kabildir.

Ucuz ¢eliffin: tozdan haddelenmenin &di me-
todu ile toptan Uretiminin ortaya attid gUgliikleri
yenmek igin iki ciddi tesebbiis yapilmistir. Birin-
cisi Amerikada Republik Cellk Fabrikalari “tara-
findan bulunan usuldd: kizgin kaba pargaciklan
‘dogrudan dofruya haddenin sgizina veriliyor ve ora-
da topaklanan bu pargalar yesil sac igin dakikada
30 metre hizla haddelenmede yeter derecede bir
dayariklilik safiliyorlardi. lkinci metod ise 2 mi-
limetrelik gellk tanelerinin 950 derece sicaklikta
dofjrudan dofruya haddelenerek serit haline geti-
rilmesiydi ki Federal Almanyada Schloemann fir-
masi tarafindan bulunmustu. Su anda bu ki me-
toddan hangisinin daha ekonomik olacaini sdyle-
mek kabil defildir. Biz dsha fazla sikistirma mer-
danesini besleyen yeni bir . metod Uzerinde dur-

maktayiz.

Birgok yillardan beri gelik  seritleri tozdan
bir tabaks ile kaplamakla ufrasmaktaydik. Yakin
zamanda bu iki Ingiliz firmas: tarafindan basari
lle piyasaya gikarildi. AlOminyumun tozla kaplan-
mas: i¢in yapilan ilk denemelerde sikistirmadan
8nce kaplamanin sac ylizeylne yapisabliimesi igin
slektrostatik ¢Bkiintl  teknifiinden faydalaniimist.
Bazi iglem sartlarinda, gellk althfin Ustlnden,
haddede sikistirildiktan sonra bir kabuk glbi so-
yulsbilecek tlirdes bir alliminyum toz ¢Skiintlsl
alde stmek kabil ocluyordu. Bundan sonra bir ka-
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liplama islemine tdbl tutulan Srnekler lyi Gzellikler
gisteriyoriardi.

Ingilix aragtirma gurubu bu teknik Uzerinde
yenl incelemeler yapti. llk incelemelerde basit &l-
gl Distleri ve gekimden faydalanarak haddelerin
beslenme metodu  kullamidi ve gegici bir althik
Uzerine kaplama ve sikigtirma, ve sonradan bu
kabufjun  soyulmasi fikei daha gekici bulundu.
Bundan sonrakl incelemelerde ise tozun bir gamur
haline getirilerek haddeye tam  SlgUIG surette ve
kendi kendini tutabllen dayanikly, bir demir to-
zundan ve birlestiriciden bir araya gelen bir film
seklinde verilebilen bir metoddan faydalamildi ki
bu film sonradan altliktan, sikistirilmadan &nce
bir kabuk gibi soyuluyordu, Bu teknik BISRA TSP
igleml odint alir. (BISRA=Britanya Demir Cellk
Aragtirma Kurumu, TSP = (tozdan yapilan Ince
sac).

BISRA-TSP Igleminde ilk kedeme demir tozun-
dan tOrdes sulu bir g¢amur ve birlegtirici bir
film meydsna getirmektir. Istedifiiniz birlestirici
dislk yofjunlukts sulu bir eriyikte kullaniisbile-
cek ve tozyn [yl bir surette asili kalmasini, tut-
masini saflayacak yetenege sship olmaliydi. Ayni
zamanda © genip bir viskosite alaninds elde bu-
lunabilmell ve kurudufiu ve kaliplama ijlemlerinde
disariya cikarildii zaman kendi kendini tutsbile-
cak kadar dayanikli olmaliyd:,

Sikistirma sirasinda ballayici sikistirilan ge-
ridin yoJunludunu erttirmak amaciyls bir yagla-
ma maddesl gbrevinl gSrmell ve parcacikler) da-
ha siki bir sekilde birbiriyle birlegtirmelidir. Iyl
sonug veren tipik bir formil afirhgin % 70 |
demir tozu, % 29,4 U su, % 0,6 =i da suda eri-
yebilen bir baglayici. Bir ¢ok demir tozu gegitleri
denendl ve iyl sonug verdiler ve gamurun visko-
sitesi gBkinti metoduna uyscak sekilde 100.000
den 1000 sentipuaya kadar degigtirilebildi.

Ekonomik olabilmesi igin devamli yas kapla-
malarin dakikada 50250 metrelik bir hizla ko
nulmas: garttir. Haddeleyerek kaplama metodla-
riyla beraber perde kaplasma veya haddeden cek-
me gibi daha baska metodlarda incelenmekte ve
denenmektedir. Haddeleyerek kaplamads gamurun
viskositesi 1000-5000 sentipuva arasinda olmak-
tadir ki, bu gibl digik viskositelerde tozun ¢bk-
mesine manl olmak igin ¢amurun devamli kariy-
tirilmasi gerekmektedir.

Kaplamanin tam olabilmesi igin althfin 8lg-
lerinin dedismemesi, seklinin iyl ve ylzeyinin pU-
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rilzsGz perdahlanmiy olmasi geraklidir. Aslinda o,

UstUndekl kaplamaya kuruyuncaya kadar ve ilk
olarsk merdane |le sikigtirilincaya kadar bir des-
tek gorevinl grmek Uzere disginilmistir, O ya
sonradan atilabllecek kéfit veya polythenden ola.
cak ve kaliplamadan Snce veya kaliplama sirasin-
da gikarilabilecek, veyshut hadde tezglhindan ge-
gerken sonsuz bir bant teskil edecek kadar ser
va dayanikli olacaktir. Bununla beraber gikarilip
atilan althklarin gok pahali ve elde edilen sonug-
larin ¢ok dedisik oldugu gbrildl, Sonradan kabul
edilen metod, demir tozu gamurunu sonsuz bir
bant Uzerine dékerek orada tam hesap edilmis
miktarda demir tozu kapsayan tUrdes ve kendi
kendini destekleyen bir film olacak jekilde kurut
mak oldu.

BISRA'nin ilk deneme kaplama Unitesi hirbi-
rinden 7,5 metre uraklikta bulunan 75 santimet.
re capinda 1ki makara arasina gerilmiy 30 santim
genislifinde ve 1 milimetre kalinhiimda paslanmaz
gelikten bir banttir. Gamur dort ailindirden mey-
dans gelen Szel bir kaliplama tezghhi vasitasiyle
Ik makaranin yakinina konmustu. Bu Unlte de-
vamli olarak dakikada 2 metrellk bir hizla 0,4.1,0
milimetre kalinhifinds  kaplamalar yspablliyordu.
Film 30 saniye kadar bir zaman sonra kuruyordu,
bunun igin de bandin altina kuvarts halogen isiti-
cilari konuluyor ve bandin Ozerinde Iki vantilatér
ayrica su buharini  almak ve kabarmanin @nlne
gecmek Dxere sicak ve sofuk hava pUskUriyorlar
di. Filmin altliktan gikarilmasi, onun kurudufiv
sirada kendini bir parga g¢ekmesinden dolayr ol
duk¢a kolaylastyordu,
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Normal kalip teknifiyle BISRA ynumu-
sak gellk levhalanndsn yapilan gereg.
lor. Bunlar esas [tibariyle sonra teneko
haline getirlimekte ve GuoHikle kon-
worve  endilsirisinde  kullamlmaktadir
Arkads  otomobll  radystirlerd  pargs-
lan goriilmektodir

Alinan demirtozu/baglayict film esnek ve ta-
mamiyle dayanikli ve kaliplama tezgéhina tagina-
bilecek durumdadir. Bu kaliplama tezghhs iki
yuksek silindirden tesekkill ader va ylksek kalite-
de yesil sag Uretir. 25 santimetre genigliffine ka-
dar yesll seritier dakikeds 2 metre hizla kalipla-
nabilmiglerdir, kisa boylarda bu iz dakikada
15-155 metreye kadar gikmistir.

Kaliplama 0,25 milimetre kahnhis kadar bir
hat Uzerinde yapilabilmis ve firin 131 derecesine
gbra drnekler 7-11 sanlyede alinablimistic, Baljla-
yict tamamiyle yandiktan sonra kaliplama sonu-
cunda ¢ekme dayaniklifi yeklagik olarak 154
MN/m® olan ve uzamasi % 1 ve teorik yofjunlu-
Junun % 90 ymi bulan bir serit meydana gelir.

Laboratuvar stelyesindek! kaliplama firimi 45
KW'lik bir kovanli  elektrlk finnidir.  Drigen
peklindeki  kovanin gl 0,05 X 0,31 metredir.
Kizgin bdlge Nimonik alagimindan ve su lle sodu-
tulan girly ve gikiz bélgeleri yumusak demirden-
dir. Girls ve gikis noktalarina oksijenin igeriye
girmesine manl olmak Igin azot lle doldurulmus
kutular konmustur. Bir kontrol ve karigtirma Uni-
tesi vasitasiyla da firinda bir hidrojen ve azot at-
mosferl safjlanmis olur, Gazlar her ki notrojen
kutusundan kisa bir vzsklikta ikl dik tOpOn tepe-
sinde yakilirlar ve disart gtkarlar.

Firin Iginde bulunan krom nikel teldan &ri)l-
mils agclan bant Uzerine seridin baslangicr konu-
lur ve bu hat hizinda llerlemedie devam eder. Se-
ridin baglangig weu bir kere firinin iginden gegti



mi, artik serit dojrudan dojruya makara terafin.
dan gekilecek kadar dayaniklilik kazanir ve afidan
bant durdurulur, Serit artik kangal halinde sarilir
veya |kincl bir hadde tezgdhindan gegirilir,

Strecin son Ug kademesi kaliplanrmig yesil
seridin  haddeden gegiriimesiyle baglar, bbylece
seride nominal wzunlufu veriimiz ve tamamiyle
dayanikly bir malzeme elde ediimis olur. Buns
benzeyen ikincl bir kaliplama da dayamkhilifi ve
yamapikliliini  arttirir. Son  olarak bir perdah
haddelenmesi de seridin seklini dizeltir, ylzeyde
ki pirtikler] dizlestirarek kaliteyl iyilestirir. De-
neylerde bu son kademeler, 0,13 X 0,3 metrelik
calisma silindirleri ve 0,3 X 0,3 metrellk dayan-
ma silindirleri olan ddrt yilksek hadde tezgbhinda
yapilmigtir. Tabii bir fabrikada bitlin bu kade
meler devamli hat esasina gdre yapilacaktir.

Ince serit ve saclarin en fazla kullamildifi
yer teneke imalBly Igin yspilan yumusak gelik
«kars levhas dir. Yalmiz Ingilterenin Urettidi mik-
tar yilds bir milyon tonun Ustindedir, esas iti.
bariyle 0,2—0,3 milimetre kalinlifinda olmak Uze-
re. Yukaridan berl agikladifimiz BISRA metodu-
nun gayesi teneke Imalinde kullaniiacak eski usul-
lerden daha uvecuzr gellk sac yspmaktir, TSP je
ritlerinin bu ise uygun oldufu bu. malzemenin
kolayca ve ayrica krom-kromoksid den bir kaple-
ma ile normal elektroliz usull ile kaplanmis ol
mast ve ¢ok Iyl sonug vermesiyle ispat edlimistir,
Fakat Isin kritlk noktasi sang fiyandir,

Ekonomik hesaplar tozun maliyeti Ile baslar.
Akla yakin pelen Uretim metodu ys kimyasal yel-
dan, ya da sivi halindeki bir dékUmi pUskiirte-
rek zerrelere ayirmaktir. Ton bagina bu plskirt.
manin sicak oBkim giderleri disinda ton bagina.
22 dolara (yaklagik 330 TL.) mal olacalli tahmin
edilmistir.

Bizim hesaplarimiza gbre tozdan inca gelik
sac yapmak hemen hemen buglinkl yapilma me-
todlari kadar ucuza rhal edilebillr, bunun yanin:
da sermaye giderlerinden de % 30 craninda bir
tasarruf sadlanmaktadir. Bu da BISRA siirecinin
bUylk bir UstGnligldir. Ikincl bir Ustinligl ise
0,25 milimetralik kara levha Imaldtinin ekonomik
Slgllerde yilda 125.000 ton olarak yapilabilmesi-
nl mimkin kilmasidir, halbuki bugln yildaki mi-
nimum Gretim 500.000 tondur,

Buna rafmen kara levhalarin 'Ior.den'vapnla
bilmesi uvzun vadeli bir proje olarak g&riiimekte
dir, ihtiyag glsterilen toz miktarinin nispeten gok
olmasi ve ekonomik bir iglem igin yiksek hat hiz-
larinin gerekll  bulunmasi buna sebeptir. Fakat

v

kisa vadell projeler de vardir, maesels Snceden
alegimlanan bir tozdan ince paslanmaz ¢alik ge-
ritlecinin  daklkada & metrelik bir hat hizinda
imal edilmesi gibi. Ginde 3 vardiya galigilmak
suretiyle bu hizla yilda 800 ton ince jerit elde
etmek kabildir, ve kiglk miktarlarda paslanmaz
celigin tonu 950 Ingiliz lirasi oldufju halde, bu
blyiik Uretlm igin 400 Ingiliz lirasina dUgebllir,

Biz genly olglde toxdan ince galik sac Ureti.’
minin 1974-1975 den bnce kabll olaca§ini tahmin
etmiyoruz, bununia beraber &zel malzemelerin bu
matodla  Imalinin 197172 de  baslayabilecedine
inanmaktayz.

Bu yeni metodun geleneksel Uretim metodla-
rina nazaran UstinlU3U nedir? TSP sirecinde ince
saclar ve jeritler yspmak Uzere oldukca ucuz olan
kiigUk pargacikiarin  kullaniimas: gelecegin daha
gabuk dedisikliklere sahne olacak piyasasinin Ihti-
vaglarini  daha iyi karsilayabilecektir.  Nisbaten
dis0k olan haddeleme ylklerinden dolayr yumu-
sak gellk ve paslanmesz gelik saclart Igin 3,5 met-
re geniglide kadar normal olarak kifit endUstri-
sinde kullanilan cinsten hadde texglhlari gellgtir-
mek kabil olacaktir. Ayrica slrecin uygun bir
kademesinde “fllmlerin birlegtiriimesi suretiyle In-
ce metsl tabakalari imal etmek de mimkin ola
caktir.

imkinsiz olmamakla bersbar  magnetik ala-

simlardan ince sac gekilmesl ¢ok glgtir, halbuki

toz metodu (le bu oldukga kolaylagmakiadir.

Bunden mada ki bu gok biylk oSnem tasi-
maktadir, toz metodu ince saclarin kuwvetll ve
sert liflerle veya kristal killariyla takviyesine de
Imkén vermektedir. Ayrice metal saclarin fmalin-
den bagks yumusak ve paslanmaz gelik tabakala-
ninin plastik, kddit ve bagka malzemeler ile bera-
ber bir bitUn olarak yapilmasini da SnpSrmekteyiz.
Meseld ince paslanmaz gelikten  yspilmis oluklu
saclarin her iki tarafina kaplanscak kelyurethane
kiiplik, binalar, tasitlar ve yilk konteynerleri igin
mikemmel bir malzeme olacaktir. Hem hafif. sag-
lam hem de isiya karsi iyi bir |zole maddesi, hem
de asinmada, cizilmede, hava degisikliklerine ve
korozyona karsi dayanikli

Cok Ince tabakalar halinde toz metodu lle
paslanmaz gelikten bir levha Iki rarafinda 50 mi-
limetre kalinlifinda képUkll  polyurethane, bina
yapimi endiistrisinde  1siya kary izole maddesi
olarak duvar kaplamasi veya cati malzemesi sek-

Jlinde kullanilabilir.

Ayni Bzelliklerinden faydalanarak bundan ta-
st ve baska yapi iglerinde de faydalanmak kabil-
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Erimly salik

Sule Sk atirma Ik sddaden  |incl Ikirel hoddedan
gamur mardanuler] kaliplama  gesrwe kaliplams gugme
Aromizasyon Camurun Bitmly gelik poriy,
karrpuirdmen lavha kangal
Yuksrdaki realm BISRA/IGL tarsfindan geliptirlimly olen Ince gelik paritlerin
yapimini giitermektedir. Normal iiretim gekliyle [agsgidaki yekle bla ) kiyes-
landify takdirde ne kadar baslt oldufu derhsl meydana gikar.
Pois
Ingot (kilge) dékimo Ingot demlendirme gukury Qubuk haddesi Tekrar witma Ffirom

218
é é

i

Secak hadde tezgihlan
Sicak kangal

Sofulk

®
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A1k 4
¢ é

b

kangal Asitle tamiziems Temizlema hath

Sofjuk levhe hadde texgihs

Y

® eo0e
pal I Tavl

Bitmiy gelik sag kangal

Temizlerme
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