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“ Litfen sorulari okuyup anladiktan sonra cevaplayiniz. Cevaplarinizda makul ve anlasilir ifadeler kullaniniz. ifadelerinizin ve
cevap kagidi diizeninizin, Makine Mihendisligi formasyonuna uygun olmasina 6zel 6nem gosteriniz ”
1. Yolluk, cikici ve besleyicinin gérevi nedir ? Kum kalipta, kalibin neresine yerlestirilirler nigin ? Agiklayiniz.
Yolluk: Ergitilmis dokiim alasiminin kalip bosluguna doldurulmasi icin, alip bosluguna agilan sistemdir. Ergitilmis dokiim
alasiminin kahbi sirktilasyonsuz / calkantisiz bir sekilde doldurmasi icin, kalibin en alt bélimine veya bélme ylzeyine
baglantili olarak acilir. Sayisi kalip tasarimina gére degisir.
Cikici: Ergitilmis dokiim alasimi, kalip boslugunu doldururken, kalip icerisindeki havanin ve olusan kalip gazlarinin kalip
icerisinde sikisip kalmamasi ve kalip disina tahliyesinin olabilmesi icin. Kalibin en Gst kisimlarina gikicilar yerlestirilir (
hava kanallari acilir) . Sayisi kalip tasarimina gore degisir.
Besleyici: Ergitilmis metalik malzemeler, katilasirken kendini ¢eker yani, hacimce boyutlari kiigllir. Eger 6nlem
alinmaz ise, dokiilen parca eksik ve hatali katilasir. Bu durumu 6nlemek icin, dékiilen parcaya sivi takviyesi amaci ile
besleyiciler ilave edilir. Parca katilasirken, bu sivi deposundan sivi alir, kendisi eksiksiz katilasir ve kendini cekme ve
cokmeler besleyicide meydana gelir. Besleyici, kalibin en son katilasan yani kalin kesitine yerlestirilir.
2. Plastik sekil veme yontemlerini yaziniz, kapali kalipta dévme ve ¢apakli dévme nedir agiklayiniz.
Haddeleme, dévme, ekstriizyon, derin cekme, tel ve cubuk cekme, boru cekme, germe.
Kapah kalipda dovme: Karmasik sekilli pargalarin dar toleranslar iginde elde edilebilmesi i¢in, birbiri
iistiine kapanan ve elde edilecek pacanin negatif sekline sahip kaliplar kullanilir. Kapali kalipta dovme
islemi sayica fazla olan parcalarin tiretimi i¢in ekonomik sayilir, zira burada kullanilan kaliplarin maliyeti
oldukga yiiksektir.
Capakh dovme: Kalip igerisine konan malzeme miktarinin hacmi kalibin hacmine esitse; dovme
sonrasinda is malzemesi kalibi tam olarak doldurur. Is malzemesinin hacmi, kalip hacminden biiyiik ise
bu durumda fazla olan kisimlar yanlara tasar ve ¢capak olusur. Daha sonra, bu ¢apaklar ¢apak kesme
zimbasi ile kesilerek parcadan uzaklagtirilir.
3. Toz Metalurjisinin avantaj ve dezavantajlarini, sadece ismen madde madde yaziniz.
Avantajlari: Talasli islem gereksiminin azaltilmasi veya tamamen ortadan kaldiriimasi.Ylksek tretim hizlari.
Karmasik sekillerin tretimi. Cok genis bir bilesim araligi. Ozelliklerin genis bir aralikta degisimi.
Hurda miktarinin azaltilmasi veya ortadan kaldiriimasi
Dezavantajlari: Dislik mekanik 6zellikler, Nispeten yiiksek kalp maliyeti, Yiksek malzeme maliyeti, Dizayn
sinirlamalari, Parca kesiti boyunca 6zelliklerin degisim gostermesi, T/M ile Uretilmis parcalarin boyut ve agirliginin
sinirli olmasi nedeni ile nispeten yiksek maliyet.
4. Tornalamada ve frezelemede hani tiir pargalar ve yiizeyler islenir agiklayiniz.
Tornalamada; silindirik parcalar, konik ylizeyli, diiz ylzeyli parcalar islenir, fatura agma, i¢ ve dis silindirik
ylizeylere vida disi agma, sonsuz vida agma, delik delme, ylizeylere tirtil agma, 6zel aparatlar ile, silindirk ylzey
taslama ve yay sarma, alin tornalama, klavuz ile dis agma.
Frezelemede; Dz yiizeyler, yan ylzeyler ve profilli ylizeyler islenir. Disli carklar acilir. Kama yuvalari agilir. Havuz
acihr.




