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ÖZET 
 
Birinci dünya savasindan önce gelistirilen elektrik ark ocaklarinin temeli iki faz – hurda arasinda 
olusan elektrik arkinin 3000 – 4000 oC ‘lik isisindan yararlanilarak hurda demirin ergitilmesine 
dayanmaktadir. Önceleri 500 – 1000 kg kapasiteli olup yolluklu ve her tarafi refrakter örümlü iken son 
25 yilda teknolojinin ve UHP (Ultra High Power) transformatörlerin gelismesine paralel olarak ark 
ocaklari da gelismis ve 240 ton döküm alma kapasitelerine ulasmistir. (ABD ‘de 700 ton kapasiteli 
elektrik ark ocaklari olduguda bilinmektedir.) Elektrik ark ocaklarinda, kapak ve yan duvarlarda su 
sogutmali panellerin kullanilmasi, ocak astarlarinda yeni uygulamalar, alt çanak refrakterlerinin 
ömrünün daha çok döküm sayisina ulasmasinin yaninda curufsuz döküm almaya ulasabilmek için 
yolluk yerine eksantrik alttan döküm alma (EBT) sistemi gelistirilmistir. Yolluklu ark ocaklarina nazaran 
EBT sistemi açik yolluktan isi kaçmasini engelleyerek enerji tasarrufu saglamasinin yaninda, potaya 
alinan sivi çelikteki istenmeyen curufu da minimize etmistir.  
 
 
 
 
GIRIS 
 
EBT SISTEMLI ARK OCAGINDA DÖKÜM ALMA 
 
EBT sistemli elektrik ark ocaklarinda sivi çelik elde edildigi ve döküm potaya alinmaya hazir hale 
getirildigi zaman, döküm deligi tapasi açilir ve döküm deligi içindeki kum kendiliginden akar ve açilan 
delikten sivi çelik potaya dolar(Sekil 1). Bazen kum asiri sinterlesme nedeniyle kendiliginden 
akmayabilir. Bu durumda boru ile oksijen verilerek delik açilir. Pota transfer arabasindaki agirlik ölçüm  
enstrümanlari (Load cell) vasitasiyla döküm tonajina ulasildiginda (Sekil 2) ocak tabaninda bir miktar 
ergimis sivi çelik (ocak döküm kapasitesinin %10 ~ 15 arasinda) kalacak sekilde ocak geri kaldirilir ve 
potaya döküm alma tamamlanmis olur. Delik tuglasinin yeni veya asinmis olmasina bagli olarak, 
delikten 6-8 m/sn. hizda sivi çelik potaya akarken ocak EBT bölgesinde girdap olusturur(Sekil 3). Bu 
girdabin etkisiyle EBT yan duvar refrakteri ocak içi soguk bölge refrakterinden bile daha hizli asinir. Bu 
bölgeye genellikle çikma tugladan bir sira daha refrakter tugla örülmektedir.Döküm alma sirasinda 
akan sivi çeligin hizli akisi nedeniyle ocak refrakterine göre daha çabuk asinan EBT delik tuglalarinin 
döküm sonrasi, ocak geri kalkarken yapisma ve asindirma etkisi daha yüksek olan curufun akmasi 
delik tuglalarinin ömrünü daha da kisaltmaktadir(Sekil 4). Ocagin geri kalkma hizi ne kadar yüksek 
olursa delige curuf gitmesi o derece azalir. Ancak elektrik ark ocaginin hareketli kisminin agirligi 
(örnegin; 80 ton döküm alma kapasiteli bir ark ocagi 450 ~ 475 ton’dur) dikkate alinarak ocagi 0o ’den 
–3o veya –5o ’ ye kadar yavaslayarak durmasi da saglanmalidir. Ocagin darbeli durmasi elektrodlarin 
kapak elektrod deligi kenarlarina çarparak kirilmasina neden olur. Ayrica elektrod dikey kolonlari; 
sarsinti nedeniyle yan yataklama kilavuz makaralarina ve rulmanlarina hasar verir. 
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Sekil 1. EBT sistemli ark ocaginda döküm baslangici 
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Sekil 2. EBT sistemli ark ocaginin döküm tarafina 16o yatik döküm alma pozisyonu 
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Sekil 3. EBT sistemli ark ocaginda döküm alma esnasinda EBT bölgesinde girdap olusur 
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Sekil 4.  EBT sistemli elektrik ark ocaginda döküm sonu 

 
 
 
 
ELEKTRIK ARK OCAGI OCAK DEVIRME HIDROLIK DEVRESI 
 
EBT sistemli elektrik ark ocagimizda 15o - 16o döküm tarafina yatirilarak döküm alinir. Döküm 
alindiktan sonra ocagin geri kalkma hizi 16o ‘den 0o ‘ye 14 – 15 saniyedir. Ocagi döküm tarafina 
devirme, 2 adet Ø224 x 1820 stroklu tek etkili hidrolik silindirlere basinçli yagin (125 bar) dolmasi, 
geriye curuf tarafina ise bu silindirlerin içindeki yagin bosalmasi ile ocagin kendi agirligi 
saglamaktadir. Ocak besik (salincak) ekseni ile agirlik ekseni arasinda 700 mm fark oldugundan; 
(Sekil 5) ocagin geri kaldirma hizinda pompa debilerinin önemi yoktur. Yagin geri tanka bosalmasi 
aninda direnç ve sürtünme kayiplari ile yagin tanka bosaltildigi  yön denetim valflerinin kapasitesi 
belirleyicidir. Mevcut hidrolik ünite tek hat semasinda görüldügü gibi (Sekil 6) 40 no’lu Ø32’lik oransal 
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yön denetim valfinin yag geçirgenlik kapasitesi sinirlayici oldugundan degisiklik yapilarak ikinci bir yön 
denetim valfinden (37 no’lu) yagin tanka dönüsü saglanmistir. Hidrolik bloga distan bagli (49 no’lu) 
akis ayar valfi sökülerek, yerine silindirden dönen yagin dönüs yapabildigi, çek valf ve akis ayar 
valfinin baglanabildigi ara blok baglandi(Sekil 7). Bloklara giris borularinin birlestigi T ‘den silindirlerin 
ikiye ayrilis T ’sine kadar olan hidrolik borular Ø50 mm‘den Ø80 mm‘ye büyütüldü. Ocagin döküm 
sonrasi geri kalkis sirasinda 40 ve 37 no’lu valflerin her ikiside enerjilendirilerek iki valftende yagin 
tanka dönüsü saglandi. Böylece ocagin geri kalkis hizi 6 saniyeye düsürüldü. 

OCAK 
BESIK 
EKSENI

OCAK 

AGIRLIK 
EKSENI

 
Sekil 5.  Ocak besik ve agirlik eksenleri 
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Sekil 6. Elektrik ark ocagi devirme hidrolik tek hat semasi (hiz artirma öncesi) 
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Sekil 7. Elektrik ark ocagi devirme hidrolik tek hat semasi (hiz artirma sonrasi) 



 

 
  

2003

 
III. ULUSAL HIDROLIK PNÖMATIK KONGRESI VE SERGISI 

 
373 

 

SONUÇ 
 
EBT sistemli elektrik ark ocagimizda blok örümleri ortalama 700 dökümlere ulasmistir. Döküm alma 
sonrasi ocagin geri kaldirilma hizinin arttirilmasina ragmen EBT delik tuglalarinin ömrü 150 
dökümlerden 175 dökümlere çikarilabilmistir. Her blok örümü arasinda 3 kez EBT delik tuglalarinin 
ayrica degisimi yapilmaktadir. Türk demir çelik sektörünün diger isletmelerde oldugu gibi ark 
ocagimizda çalisan metalurji, makina, elektrik mühendisi ve teknik personeli kendilerine has pratik 
lerle elektrod tüketimi, refrakter malzeme sarfiyati, kimyasal enerjinin verimli kullanimi, elektrik 
enerjisinde tasarruf gibi kalemlerde önemli gelismeler saglamislar ve saglamaya devam edeceklerdir. 
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