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PROJENIN OZETI

Ergimis metalin, elde edilecek parganin sekline sahip
bir kalip bosluguna yergekimi veya basing uygulayarak
doldurulmasi ve katilagtirilmasi islemine dokiim denir.
Dokiim islemi; metalin ergitilmesi, kaliba dokiilmesi,
katilagsmaya birakilmasi, kalibin agilip veya bozulup
parganin alinmasi olarak dort adimda siralanabilir.

Dokiim kosullar1 iiretilen parganin mekanik 6zelliklerini belirler. Bu
zellikler iizerinde énemli bir diger etken ise dokiim hatalaridir. Ozellikle
katilagsma araligi genis olan malzemelerde ortaya ¢ikan mikrosegregasyon
ve porozite mekanik ozellikleri diistirmektedir.

Bu kapsamda likidiis ve solidiis araliginda yer alan ¢amurumsu
(katilasmaya baslamis) metal icerisinde ki dendritik yapi kirillarak hem
porozite hem de mikrosegregasyonun nispeten 6niine gecilebilmektedir.

Bu durumdan yola c¢ikarak aliiminyum gibi hafif alagimlarin dokiim
yoluyla mekanik 6zelliklerinin iyilestirilmesine yonelik laboratuvar 6lgekli
ekstriizyon tipi dokiim makinasimin imalatinin gergeklestirilmesi esas
alinmustir.

Sistemi Isitmak icin Gerekli Isi Enerjisi

C,=0.896 j/g°C T,=660.25 p=2.69 g/ cm?
C,=0.980j/g°C V=20 cm?® T,=25°C

H = v[Cs.(T, T)+HAC (T, T, )]

H=2.69 *20*{0.896*(660.25-25)+750+0.980*(850-660.25)
H=80976.47j=81Kki

Erime Siiresinde Rezistansa Verilmesi Gereken Toplam lIsi

m=kiitle =1kg  C,=06zgil kiitle =0.896(cal/g"C)
At=Baslangi¢ 1s1s1 ile istenen 1s1 arasindaki fark
t=Ismana kadar gegen siire =30 dakika (1/2saat)
Watt=(m*cp* At)/(0.8604)
Watt=(1*0.896*850)/0,8604

Watt=1770 watt=1.77kw

Katilasma Siiresinin Hesaplanmasi

T, = Toplam katilagma siiresi (dk)
C,, : Kalip sabiti C=186s/cm
T=C,*(V/Ay*  n=Genelde 2 alinir.

T.= 186*{14%/(16*18)}>=16884.81 sn=281dk

Bu proje ¢alismast ile birlikte elde edilen sonuglar asagida verilmistir.

KISITLAR VE KOSULLAR

Bu bitirme projesinde yapilan ekstriizyon dokiim makinesinde sicakligin
800°C olmasi hedeflenmektedir. Bu kosul dogrultusunda maliyet faktoriinii
de hesaba katarak sistemin igerisinde elektrik enerjisini 1s1 enerjisine
doniistiren rezistans telleri kullanilmistir. Bu teller hem ergitme islemi
yapacak hem de dokiim sirasinda sogumayi engelleyecektir.

Dokiim islemi yiiksek sicakliklarda yapilmasindan dolay: olusabilecek
hatalar kisiyi tehlikeye sokabilmektedir. Metal enjenksiyon dokiim
makinesinin iginde helisel mil kullanilmistir.

Cihazin ¢aligma prensibi ergitilmis metalin helisel bir mil vasitasiyla
karigtirthip ittirilerek, kokil kaliba dokiilmesiyle agiklanabilir. Bu islem
sirasinda metalin ergitilecegi ve helisel milin bulundugu kisim rezistans
telleri ile 1sitilmaktadir. Bu baglamda sistemin maksimum dokiim kapasitesi
1 kg olarak belirlenmistir. Dékiimiin kolaylikla yapilmasi igin projede 1.5
kw'lik elektrik motoru kullanilmistir.

HESAPLAMALAR

Kalibin Dolmasi icin Gerekli Siire

V=Akis iz = V=(2*g*h)"1/2
V=(2%9.81%0.040)"1/2=0.8858 m/s
Q=Hacimsel debi A=Sivinin Kesit Alani
Q=V*A

Q=(1.213)*(3.1830*10"-3)=3.861*10"-3 m? /s

T~ V,/Q V,=Kalip Boslugunun Hacmi V,=1*10"-3 m?

T,,~(1¥10"-3)/(3.861*%10"-3)=0.259sn
X=V.T¢ X =Borunun uzunlugu
X=0.8858%0.259=0.229m= 22.9cm

Mil Hesabi

Mil hazir alinmis olup boyutlari su sekildedir;

L=Uzunluk, h=Dis derinligi P=Adim B=Ag¢1, d=Cap
L=26cm, h=0.012cm, P=0.018cm, f=45°, d=3cm

1. Daha ince taneli alasimlarin dokiim sirasinda tiretimi ile birlikte tistiin mekanik 6zellikler elde edilecektir.
2. Dokiim sonrasinda goriilen porozite, mikrosegregasyon gibi dokiim hatalarinin azaltilmasi miimkiin olabilecektir.
3. Daha hafif, daha ergonomik ve ekonomik bir ekstriizyon tipinde makine tiretimi gergeklestirilebilecektir.




