KOU Makine Miih. Plastik Sekil Verme 3B-310OB Biitiinleme Sinavi 25.06.2013

1.) Silindirik bir par¢anin hidrolik preste ekseni dogrultusunda uygulanan basma kuvvetiyle yigilmasinda, parga
yarigapinin R ve yliksekliginin h degerini aldig1 anda efektif gerilme (akma sinir1) & ile gosterilirse uygulanan

basma gerilmesi p(N / mmz); 5[1+ %) denklemiyle hesaplanabilir. Par¢anin baslangigta ¢apt 150 mm,

yiiksekligi ise 100 mm olduguna gore, yiiksekligin 50 mm ye indirilmesi i¢in uygulanmasi gereken basma
kuvvetini hesaplayin. E(N / mm? ) =1030(£)**" alinacaktir. (30)

£ =|e;| = =2 _ 0,603 7*1502*100 7z*d, *50
50 Hacim sabitliginden = SZ” = dg,, =212mm
& =103(0,693)™"" = 968N / mm?
*
p= 968(1+ &0106) =1235N /mm?

F = 7(106) *1235= 4,4.10" N = 4400ton

2.) Siinek bir malzemenin kapali kalipla ¢apakli (sicak) doviilmesinde i¢ gatlaklar olugsmaktadir. Bu kusurun
nedenlerini ayrintili olarak irdeleyin.(20)

Stinek bir malzemede i¢ ¢atlaklarin olugmasi tasarimin yetersizligine ve ddvme uygulamasinda yapilan hatalara
baglidir. Hammadde fazla biiyiik oldugu takdirde graviir ¢apak olusmaya baglamadan O6nce hemen tamamen
dolar. Fazla malzeme yanlara dogru hareket etmeye zorlandiginda, graviir derinligindeki malzemenin hareket
etmemesi nedeniyle olusan kayma gerilmeleri catlamaya yol acar.
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3.) Soguk ekstriizyonun sicak ekstriizyona kiyasla 4 tistiinliigii nedir? (12)

o Plastik sekil degisimiyle siirtiinmenin agiga ¢ikardigi 1s1 malzemenin yeniden kristallesmesine yol
acmadig1 takdirde peklesme nedeniyle mekanik ozellikler yiikselir ve ayrica bu amacla uygulanan 1s1l
islemlere de gerek duyulmaz.

e Boyut toleranslarinin kii¢iik olmasi1 (0,025...0,125 mm) taslama veya diger talas kaldirma islemlerine
hemen hi¢ gerek kalmamasini saglar.

e lyi bir yaglamayla diizgiin yiizeyler elde edilir (piiriizliiliik ~ 1,6 )

e Oksitlenme yoktur.



4.) Cubuk ¢cekmede (rilin iginde olusan ok ucu seklindeki catlaklarin nedenini ve bu kusurun nasil 6nlenebilecegini sekil
cizerek agiklayin.(23)

¥ A =h/Loram biiyiidiikce sekil degisimi de giderek homojenligini
‘ kaybeder. Cekme orani kiigtildiik¢e ve matris giris agisi biiyiidiikge
f A orani biiyiir. A oraninin biiyiimesi, matris i¢inde sekil degistirme
dg veya hy dyveya by bolgesinin ekseni civarinda, ikincil ¢ekme gerilmeleri olarak ta
' adlandirilan hidrostatik ¢ekme gerilmeleri dogmasina yol agar ve
* A ok ucu seklindeki i¢ catlaklarin olusmasina neden olur. Bu
catlaklar, katigki, kalint1 ve bosluklar i¢eren takozlarda daha kolay
_h olusur. Siirtlinme ise bu kusurun olusmasini 6nleyici etki yapar.
L Ozetle, matris giris agisimin biiyiimesi ve kalinti, katiski, bosluk
gibi takoz kusurlar1 i¢ ¢atlaklarin olusma tehlikesini arttirir, buna

karsilik gekme oraninin biiyiimesi ise diisiiriir.

5.) Bir koprii matrisi sematik olarak ¢izin, ne amagla kullanildigini ve istiinliiklerini ayrintili olarak agiklayin.
(15)

A

Malafa .

Bu yontemin iistiinliigii dolu takoz kullanilmasi ve takozun delinmesine gerek kalmamasi, malafanin kisaligi nedeniyle 6zellikle kiigiik
delikli borularin ekstriizyonunda ince ve uzun bir malafa kadar kolaylikla eksantriklige neden olmamasidir. Malzemenin matris i¢inde
basing altinda kaynamas: gerektiginden koprii matris yalmzea aliiminyum ve bazi alagimlarina uygulanabilir. Kaynamay 6nledikleri
icin yaglayici da kullanilmamalidir.



