GRUP: 3710
DEMIR CELIK SANAYI
2- ELEKTRIK ARK OCAKLARI iLE CELIK URETIiMi

Elektrik ocaklar ile diisiik, normal, yiiksek karbonlu ve alagimli ¢elik iiretimi kapasite hesabi
asagidaki esaslara gore yaplir. Yapilan islem muhtelif g¢elik hurdasinin elektrik ark usulii ile
ergitilmesi ve diger katki maddeleri ve ferro alasimlarin ayrica ilavesi suretiyle ¢elik tiretilmesidir.

Kapasite tayininde, elektrik ark ocagi, iiretim i¢in kapali saha, uygun kapasiteli vingler, malzeme
nakil vasitalar1 ve yardime1 teghizatlar nazar itibara alinarak dikkatle incelenir.

Kapasite, ¢alisir durumdaki ark ocaklar1 esas alinarak hesaplanir. Ark ocaklarinin ergitme ve
rafinasyon islemleri i¢in agagida belirtilen degerler esas alinarak stireler tespit edilir.

Ergitme : 450-600 KWh/ton

Rafinasyon: 100-175 KWh/ton

Aktif gii¢c (Kw): (Trafo giicii (KVA) + (trafo giicii (KVA) x % siirsarj) ) x 0,80
formiilii ile tespit edilir. Giig¢ faktorii 0,80 alinmistir.

Stirsarj degeri: Trafonun siirsarjda calistirilmast halinde dikkate alinacak, ayrica siirekli calisip
caligmadig1 durumu goz 6niinde bulundurulacaktir.

Ark ocaginda ergitme ve rafinasyon siirelerinin tespiti:

Ergitme siiresi=[(450-600)Kwh/ton x Sivi Celik Tonaji] /Tranformator Aktif Giicii (KW) =
Saat

Rafinasyon siiresi=[(100-175)Kwh/ton x Sivi Celik Tonaj1] / Tranformator Aktif Giicii = Saat
Ayrica ark ocaklart igin:

Hurda sarj1, dokiim oncesi bekleme ve dokiim siireleri kronometrajla tespit edilir. Tamir siiresi
olarak 5-15 dakika arasinda bir siire alinir (Tamir siiresinin tespitinde, ocagin durumu, dokiimiin
tiirii ve siireyi etkileyebilecek diger unsurlar gézoniinde bulundurulur).

Hurda sarjl1, dokiim 6ncesi bekleme, dokiim ve tamir siireleri i¢in tespit edilen toplam siire ergitme
ve rafinasyon siiresi de ilave edilerek dokiimden dokiime gecen siire tespit edilir (Rafinasyon, ark
ocag1 disinda pota teknolojisi ile potada yapiliyorsa ayrica rafinasyon siiresi hesaplanmaz).

- Ark ocaginda 6n 1sitma sistemi var ve kullaniliyor ise bu sistemin durumuna gore dokiimden
dokiime gecen siire 5-10 dakika arasinda azaltilir.

- Tesiste, ark ocagi icerisine kok tozu enjeksiyonu sistemi var ve kullaniliyor ise dokiimden dokiime
gecen siire 7 dakika azaltilir.



- Tesiste oksi-fuel briilor sistemi, oksijen verme ve lens sistemi ile oksijen iiretme tesisi veya
oksijen depolama tanklar1 var ve yeterli ise dokiimden dokiime gecen siire:

a) Oksijen verme ve lens sistemi igin 15 dakika,
b) Oksi-fuel briilor sistemi igin 15 dakika azaltilir.

c) Yukaridaki sistem ve tesislerin yetersiz olmalari durumunda ise dokiimden doékiime gecen
siireden, eksper heyetinin uygun gorecegi miktar kadar (a ve b maddelerindeki) siire azaltilir, a
ve/veya b maddelerindeki sistemlerin olmamasi halinde siire azaltilmasi yapilmaz.

NOT: Dokiimden dokiime gegen siire kronometraj usulii ile de tespit edilir. Kronometrajla tespit
edilen dokiimden dokiime gecen siire yukarida agiklanan tarzda hesap edilen siireyi asamaz. Aksi
taktirde heasaplamalara esas teskil olacak olan dokiimden dokiime gegen siire kronometrajla
saptanan siiredir. Ark ocaklarinin genel olarak ebat, kapasite ve transformator giic araliklart bilgi
bakimindan asagidaki tabloda belirtilmistir.

ORGUSUZIC NORMAL CELIK TRANSFORMATOR GUC
CAP KAPASITESI ARALIGI
(Metre) Net (Ton) (Siv1 Celik) (KVA)

2,1 3-5 2-3x1000
2,4 5-8 3-5 x 1000
2,7 8-11 4-6 x 1000
3,0 11-16 1-8 x 1000
3,3 15-21 6-10 x 1000
3,6 20-28 8-12 x 1000
4,0 25-40 10-15 x 1000
45 30-50 12-20 x 1000
48 40-60 15-25 x 1000
5,1 50-70 20-30 x 1000
5,4 60-85 25-40 x 1000
5,7 75-100 30-45 x 1000
6,0 85-120 40-50 x 1000
6,6 130-170 50-75 x 1000
7,2 180-210 60-90 x 1000
7.8 220-250 75-115 x 1000
8,4 270-310 90-135 x 1000
9,0 320-360 100-150 x 1000

Tablo degerleri disinda kalan degerler enterpolasyonla bulunur. Calisma randimani kontinti
tesislerde (stirekli dokiimlerde) % 90, kaliba dokiimde % 85 esas alinir.



Malzeme naklinde kullanilan ving, mobil kreyn, forklift vb. araglarin yeterli miktar ve kapasitede
bulunmadigina kanaat getirilmesi halinde ¢aligma randimanindan en fazla % 5-15 indirim yapilir.

Ark Ocagmin Yilik Mamul Uretim Kapasite Formiilii:

Teknolojik nedenlerle ark ocaginin glinde 24 saat ¢alisma zorunlulugu vardir. Buna gore 340 giin
caligma esasina gore yillik iiretim:

8160 x (M/T) X F= Ton/yild1r.

M= Ark ocaginin hurda sarj kapasitesi (ton)

T= Dokiimden dokiime gegen toplam siire (saat)

F= Calisma randiman1 (% cinsinden)

Ark ocagi ile gesitli ¢elik parca dokiimii yapan dokiimhaneler i¢in yillik tiretim:

7200 x (M/T) x F=Ton/Y1l'd1r.

F Randiman faktorii ark ocagi ile cesitli par¢a dokiim yapan dokiimhaneler i¢in 0,80-0,85 alinir.

Ark ocaklart ile gesitli gelik par¢a dokiimii yapilan tesislerde, dokiimhanedeki ark ocagi haricindeki
diger initelerin (kaliplama, kalip bozma, pota tasima ve dokiim, yolluk kesme ve capak alma,
kumlama, 1s1l islem) kapasite darbogaz arastirmasi, ark ocagi kapasite hesaplamasinin diger {inite
kapasiteleriyle uyum saglamasi1 bakimindan ark ocagi hesaplamasindaki gibi giinde 24 saat yilda
300 is gilinii lizerinden yapilir.

Hurda celik firesi % 15 esas alinir.

Ark ocaklarinda ergitilen alasimin tiimiiniin mamule doniistiiriilmesi olanaksiz oldugundan,
yolluklar, natamam ¢ikan dokiimler nedeniyle ocaklara iade orani siirekli dokiimlerde % 5 ve kaliba
dokiimlerde % 10 olarak alinir.

Uretilen celik tiirleri ve bu iiretimlerde ¢alisilan giin sayilar1 firmanin yillik imalat programina gore
ayr1 ayr1 belirlenir. Calisma giin sayilarina gore ¢elik tiirlerinin liretim kapasiteleri yine ayr1 ayr1 ve
yukarida belirtilen tarzda hesaplanir. Uretilen geligin evsafina gore de diger ferro alasim ve katki
maddeleri tespit edilir. Alasimli ¢elik yapmak i¢in kullanilan maya alasimlar1 ekteki tablolarda
belirlenmistir.

Genelde alasimsiz celik iiretimi i¢in kullanilan katki maddeleri asagidaki sekilde belirlenmistir.
Ferro mangan (% 75 tenérlii) = 8-12 kg./ton.

Ferro silisyum (% 5-% 10 tendrlii) = 10-12 kg./ton.

Ferro silisyum (% 75 tendrlii) = 5-10 kg./ton.

Kok komiirii (karbon verici) = 5-10 kg./ton.

Aliiminyum (dezoksidan) = 0,3-1 kg./ton.

Si-Mn (% 66 Mn, % 18 Si) = 10-14 kg./ton.



Curuf yapic1 maddeler asagidaki sekilde belirlenmistir:
Flispat = 2-10 kg./ton.

Kireg tas1 = 30-80 kg./ton.

Dolamit = 10-60 kg./ton.

Kolemanit = 10-15 kg./ton.

Kire¢ = 20-50 kg./ton.

Grafit elektrot ise ton basina ortalama 6-7 kg'dir.
Manyezit (tuglat+harg) = 10-25 kg./ton.

Aliimina (tuglat+harg) = 30-40 kg./ton.

Diger yardimce1 ve isletme malzemeleri liretimle uyumlu miktarlarda ayrica belirlenir.

FERRO-KROM
Tablo: |
YUKSEK DUSUK

. KARBONLU FERRO KARBONLU FERRO

% KROM KROM
Krom 60-75 65-75
Karbon 4-8 2 Maks.
Silisyum, Maks. 3 1,5

FERRO-VANADYUM

Tablo: 11
% A B C
Vanadyum 30-40  35-45 3545
Karbon, Maks 3,5 0,5 0,20
Fosfor, Maks 0,25 0,10 0,10
Kiikiirt, Maks 0,40 0,20 0,10
Silisyum 13 3,5 1,2

Aliiminyum, Maks. 15 15 1,2



%

FERRO-MANGANEZ

Tablo: 111
STANDART ORTA KARBONLU DUSUK KARBONLU
FERRO-MANGANEZ FERRO-MANGANEZ FERRO-MANGANEZ
A B C A B C A B

Manganez

Karbon,Maks.

78-82 76-78 74-76 80 min. 80 min. 80 min. 80 min. 80 min.

7,5 7,5 7,5 Spesifik  Spesifik  Spesifik Spesifik 0,75

Fosfor, Maks. 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35 0,35
Kiikiirt, Maks. 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
Silisyum, 1,2 1,2 1,2 1,2 1,5 2,5 1,2 7
Maks.
FERRO-TUNGSTEN
Tablo: IV

%
Tungsten 70-80
Karbon,Maks. 6,60
Mangenez, Maks. 0,75
Fosfor, Maks. 0,06
Kiikiirt, Maks. 0,06
Silisyum, Maks. 1
Bakir, Maks. 0,10
Arsenik, Maks. 0,10
Antimuan, Maks. 0,08



FERRO-KROM

Tablo: V
KROM KARBON SILISYUM ALUMINYUM
MAKS MAKS MAKS.
Min% Maks% % % %
A 10 14 2 4 0,5
B 14 19 2 4 0,5
Cc 19 2 4 0,5
D 175 0,5 1,5 0,5
FERRO SILISYUM
Tablo VI
% A B C D E F G
Silisyum 90-95  80-90  72-79  47-52  25-30  14-18 8-14
Karbon, Maks 0,15 0,15 0,15 0,15 0,50 1,5 15
Kiikiirt, Maks 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,06 0,06
Fosfor, Maks 0,05 0,05 0,05 0,05 0,06 0,15 0,15

FERRO-MOLIBDEN

Tablo: VII
% A B
Molibden 55-70 55-70
Karbon, Maks. 2,5 0,25
Fosfor, Maks. 0,10 0,10
Kiikiirt, Maks. 0,25 0,25
Silisyum, Maks. 1,5 1,5
Bakir, Maks. 1 1



TITANYUM
%

Min. Mak.
38 47
20 27
15 18
15 25
17 20
25 31

FERRO-TITANYUM

Tablo: VIII

KARBON SILISYUM  ALUMINYUM

% % %
Min. Mak. Min. Mak. Maks.

5 0,10 - 5 9

- 0,10 - 5 6

6 8 - 3 2,5

- 0,50 15 25 1

3 5 - 3 4

- 0,10 20 25 1,5



