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NOT: Sadece, istediginiz 5 soruyu cevaplandiriniz.

1. Bir dokiim parcasi modelinin tasariminda dikkat edilmesi gereken 6zellikler nelerdir? Her birinin

sebebini aciklayiniz.
1.Cogu metal ve alasim katilagirken hacimce kiiglilme yapar. Dokilecek malzemenin kendini gekme
yiizdesi kadar model boyutlarina ilave yapilir. 2.Hassas yiizey elde etmek icin, dokiilecek parganin,
talagl islenecek boyutlarina isleme payi verilir. 3. Modelin kaliplanma kolaylig1 agisindan, simetrik
parcalarin modelleri, simetri diizleminden iki par¢ali olarak yapilir. 4. Modelin, ¢ikarilirken kalib1
bozmamasi i¢in, modelin i¢ ve dis kenarlarina(mala yiizeyine dik olan yiizeye) egim verilir. 5.
Modelin, kaliplama esnasinda bolme yilizeyinden kaymamasi i¢in merkezleme pimleri yapilir. 6.
Macal1 dokiimlerde, modele maga baslari ilave edilmelidir. 7. Basit modeller tek parcali yapilir.
Miimkiin oldugunca ¢ok pargali model yapimindan kaginilmalidir. 8.Model, dokiilecek malzemenin
taninmasi i¢in uygun renk ile boyanir. Ciinkii, dokiilecek metalin kendini ¢ekme yiizdesine goére
boyutlandirilmigtir.

2. Yolluk, cikici ve besleyicinin gorevi nedir ? Kum kalipta, kalibin neresine yerlestirilirler nicin ?
Aciklayimz.

y= Doklim agz: Kalip bosiugundaki Y OIlUK: S1vi metalin kalip bosluguna

dékme metal -
Besieyic aktarilmasini saglayan kanal veya kanallardir.
/ [ Mes2 Cikier: Kalip boslugundaki gazin veya dokiim
_ T ol aninda olusan gazin tahliyesi i¢in, ucu atmosfere
l 7 S A Ust derece :
Disey yoluk L e acik hava tahliye kanalidir

Besleyici: katilasma biiziilmesini
karsilamak/telafi etmek Uzere kalip igerisine
olusturulan s1vi metal deposudur. Gorevini
yerine getirebilmesi i¢in ana dokiim par¢asindan
yiiksek, ve daha sonra katilasacak sekilde
tasarlanmalidir.

3. Hassas dokiim teknigi ile parca imalatina hangi sartlarda (kalip, model, mekanik 6zellikler)
ihtiva¢ vardir? Aciklayiniz.
Bu yontemde kalip harcanan tiptendir. Hassas dokiimde model, metal bir kalip i¢inde enjeksiyon ile
olusturabilecegi gibi silikon bazli kaliplara dokiilerek de elde edilirler ve bu model seramik kalibin
yapiminda kullanilir. Hassas dokiim tekniginde genellikle mum modeller kullanilir. Bu modeller,
hazirlanan kalibin 1sitilmasiyla eritilerek kalip boslugu olusturulur. Al¢1 modellerin iistlinliigi, kolay
sekillendirilebilir olmalaridir. Dayanimin yetersiz olmas1 durumunda alg¢iya katki malzemeleri ilave
edilebilir. Tane yapist ve boyutu kolaylikla kontrol edilebilmekte ve dolayisiyla arzu edilen mekanik
Ozellikler elde edilebilmektedir.

4. Soguk plastik sekillendirmeye maruz kalacak celiklerde, asir1 deformasyon icin hangi islem
basamaklar: neden uygulanir aciklayimz.
Yeniden Kristallesme Tavi uygulanir. Asir1 soguk plastik sekillendirilen ¢elik sertlesmis ve siinekligi
azalmistir. Dolayisi ile i¢ gerilmelerin giderilmesi ve slineklesmesi i¢in bu tav uygulanmalidir. Bu islem




sirasinda i¢ yap1 yeniden olusur. Bir bakima metal yumusamis ve eski mekanik 6zelliklerine
kavusmustur. Yeniden kristallesmenin olabilmesi i¢in metalin soguk sertlesmeye ugramis olmasi
gerekir. Ciinkii, yeniden kristallesmede ¢ekirdek gorevini, soguk bigim degistirmis metalin kristallerinin
dagilmasi ile ortaya ¢ikan kayma diizlemleri yapar .
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7. Asafrdaki terimleri anlamlabilecek kisahlkta gerekiyorsa sekil ¢izerek agklaymz. Dikiimde
kendini gekme, sofuk birlesme diikiim hatast, yolluk sistemi, maga ve maca destefi, cikace ve beslevici,
kalip bozma sicakligs, spiral deneyi, ditkilm sicaklifn, kokil kaliba dikiim, mikrolunker ve dendritik
katilagma.

Kendini ¢ekme: srvi fazdan kat faza dbnilgim esnasindaki katilagma gekmesidir. Sivinin sofumas: ve
katinin bilzlilmesi agamalar) ile twoplam hacimsel kigiilme ortava cikmaktadir,

Sofuk birleyme: srvi metalin iki vr kanaldan dokiim boglugunu doldurmak tieere akmas fakat aralarinda
erken katilagma nedeniyle birlesme olmamasidir,

Yolluk sistemi: kalip bosluguna sivi metalin iletimini saflayan iletim kanallarwdir,

Maga ve maga destefi: maga dikiim pargasinin ig yilzeylerinin birebir kopyasidir, Maga destekleri maganin
kalip boglugunda sabitlenmesini saglamaktadir.

Cikaey ve besleyici: Cikic, dokilm esnasimda kalip gazlarnmn kahptan gikmasim saplamak igin agilan
kanallardir. Beslevici, katilagma sirasinda katilagma bilziilmesini kargilamak fizere sivi metal takvivesi
vapan depolardar.

Kahp bozma siealchin: faz dondsiim{intin olmadh ve o sicakhkta parga agolifim tagryabilecek dayanim
degerini veren sicaklik degeridir,

Spiral deneyi: sivi metalin akiskanlifing &lemek icin vapilan deneydir,
Diikiim sacakh@i: v metalin kaliba dikildiiEii andaki sucakhbkrr,

Kokil kaliba diliim: metal kalip kullanilan dékiim yitemidir. Yolluk sistemini biinyvesinde
bulundurmakiadir. Al, Mg, Cu ve alasimlan ve dikme demirler dékmek igin uygundur,

Mikrolunker: mikro sevivede gekme boslupudur. Genellikle dendritik katlagmada meydana gelir,

Dendritik katlagma: katilasma kati metal igneleri veya dikenleri geklinde olursa dendritik katilasma denir.

8. hg=200mm, Ag=410mm’ Via=0,0011 m® olduguna gire,

a) Sivi metalin diisey yollugun en altndaki kesitindeki huzi:
Vg™ (2ghay) "= (2x9,81x200x10°%)"=1,98 m/s=198 cm/s olur.

b} Yolluk sisteminden akan sivi metalin hacimsel debisi:
Q=A1Vi=AL VY Ar410 mm® =Ay, ~3,1 cm?

Va=Vip=198cmis  oldufuna gére  (Q=4,1x198=811.8 cm’/s bulunur.

c) Kahbin doldurulma sitresi ;
Tros= (Vin/Q)= ((0,001 1x10°M(811,8))em’/(cms))

Teps= 1,35 5 bulunur
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