KYM 345 Yeni Malzemeler

Malzeme Uretim Yontemleri |



Malzeme Uretimi

Malzeme Sec¢iminde ihtiyac¢larin belirlenmesi
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Metal Uretim Teknikleri

« Dogada sadece soy metaller metalik halde bulunurlar ( Orn: altin, gimis ve platin)
» Diger metaller ise oksijen bilesigi (oksit), kukurt bilesigi (sulfur) ve karbon bilesigi (karbonat) seklinde bulunurlar. Bu metal bilesikleri

metal olmayan maddelerle (gang) bir arada ve i¢ icedirler, ki bunlarin hepsine birlikte cevher denir.




Sekil Degisimi
Sekil degisimi; bir malzemenin kuvvet etkisi altinda baslangigtaki boyutunun degistirilmesidir.

Sekil degisimi elastik veya plastik olabilmektedir.

» Elastik sekil degisimi; kalici olmayan sekil degisimi,
» Plastik sekil degisimi; kalici olan sekil degisimi olarak ifade edilir.

Malzemeleri gekil degistirme yetenegine gobre sunek ve gevrek
olarak siniflandirilabilir.

« Sunek malzemeye kuvvet uygulandigi zaman; bu kuvvetin etkisi
ile malzemenin yapisinda kalici bir sekil degisiminden sonra
kirllma meydana gelir

« Gevrek malzeme onemli bir sekil degisimine ugramadan
kendisinde kirilma meydana gelir



Metale Plastik Sekil Verme

« Digardan uygulanan kuvvetler ile belirli bir sineklige sahip kati metal
parcalarinin seklini plastik deformasyon sonucunda kalici olarak
degistirme islemine plastik sekil verme denir. Sekil verme kaliplar
vasitasiyla gerceklesir.

* Malzeme kaybinin olmadigi bir imalat yontemidir.

» Plastik sekil verme soguk (mutlak erime sicakliginin % 30’unun altindaki sicakliklarda), 1lik (yari sicak) veya sicak
(yeniden kristallesme sicakliginin Uzerinde) sartlarda gergeklestirilebilir.
» Siniflandirma is pargasinin sekline, kuvvetin uygulanis sekline gore yapilir
» Isitma, malzemenin dayanimini dusurup sunekligini ve sekillendirilebilirligini arttirarak igslemin daha kolay
gerceklesmesini saglar.
» Soguk sekillendirme peklesmeye bagli olarak sekillendirilien malzemede dayanim artisinin yaninda daha
lyi yuzey kalitesine ve buna bagli olarak daha yuksek boyut hassasiyetine olanak saglar

Plastik sekil verme teknikleri
« Dovme,
 Haddeleme,
« Ekstruzyon,
* (Cubuk/Tel) Cekme
» (Sac sekillendirme)Kesme, bukme,
Kivirma,derin gekme... vb .



Dovme (Forging)

« Dovmenin tarihi 4000 yil veya daha fazlasina dayanmaktadir.

* Yalnizca basma kuvvetlerinin etkisi altinda, iki kalip arasinda
genellikle sicak, veya soguk olarak parcaya plastik sekil
verme islemine dovme (forging) denir.

 Bircok pargca yuksek mukavemet istendiginde dovme
yoluyla sekillendirilir.

Dovme Yonteminin Avantaj ve Dezavantajlar
« Olgl hassasiyeti dokiime gore daha iyi olup Uretim hizi yiksektir.

« Dokume nispeten ¢cok daha iyi mekanik 6zelliklerde Uretim
yapilabilir. YUksek mukavemet istenen birgcok parga dovme
yontemi ile elde edilir.

« Bu yontemin en onemli dezavantaji seri uretime ¢ok uygun

olmamasi ve pargalarin genellikle son isleme ihtiya¢g duymasidir.
El dvesi bakir

Civatalar, percinler, cubuklar, turbin milleri, paralar, madalyalar, digliler, el aletleri, hava tasiti parcalari
dovme yolu ile uretilen elemanlardir.



Ekstruzyon (Extrusion)

Metal malzeme kovan igine konur bir piston vasitasiyla
metale baski yapilarak matris adini verdigimiz kalip
icerisinden gecirilir. Boylece ekstruzyon yoluyla imalat

gerceklesmis olur.
« Hafif metaller (Al, Cu, Mg, vs) gibi i¢in uygulanir

SICAK EKSTRUZYON

« Metal ve alasimlarin gogu oda sicakliginda yeteri
kadar stunek degildir.Bu ylzden sicak ekstrize edilirler
» Kuvvet intiyaci az olur.

« Kalip asinmasi artar. Isitilan metal takozlarda
asindirici oksit filmi olusur.

« On levhaya hafif cap kiclltmesi yaparak oksit
problemi ¢ozulur.

- Kaliplar celiktendir. Omir artirmak igin “zirkonyum”
kaplanir.

* Yaglayici olarak “cam” kullanilir.

SOGUK EKSTRUZYON

» Ekstruzyon ile dovmenin birlikte yapildigi bir iglem
gibidir.

* 40 mm den daha kuguk metal takoz’larin ekstrude
edilmesi yapilir

« Sayet surtunme 1sisi rekristalizasyon sicakligina
kadar ulasmaz ve o sicaklikta kalmazsa “peklesme”
olayl mekanik ozellikleri iyilegtirir.

« Son urun boyutlarinin toleranslari iyidir.

* Oksit filmi olusmaz

* Isitma olmadigindan daha az enerji harcanir.

* Yaglama bu islemde 6nemli bir parametredir. ’



Seramik Malzeme Uretim Teknikleri

Seramik; birbirine kimyasal olarak iyonik ve/veya kovalent bagl metalik malzemelerin, metal olmayan elementlerle olusturdugu
inorganik ve metal digi kati malzemelerdir. Seramik, hammadde ve karisimlarinin belirli tane boyutlarinda ogutulmesi ve
sekillendiriime islemi sonrasi kurutularak sirli ve sirsiz olarak belirlenmis bir 1sil isleme tabi tutularak ve ardindan sogutularak

kullanima uygun teknik 6zellikler kazandirilarak elde edilir.

URETIM SURECLERI

Seramik Masse (Camur)

Sekillendirme
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Seramik Masse (Bunye/Camur) Hazirlanis!

Seramik tozunun hazirlanmasinda kullanilan en yaygin yontem iri hammadde
parcalarini mekanik ogutme ile ince toz haline getirmektir. Bilyali ogutuculer ve
sarsintill 6gutuculer mikron seviyesinde tane boyutuna ulagsmak igin en uygun
olanlaridir.

Yodun malzeme elde etmek icin tane buyukligu ve homojen dagilimi ¢ok dnemlidir.

Tozlar ile yardimci bilesenleri karigstirmak, camuru hazirlamak igin kuru ve yas olmak
uzere iki yontem vardir.

lleri teknolojik seramik Uretiminde vyas yontem kullanilir. Toz pargaciklarinin
ogutulmesi ve gamurun karistiriimasi ayni anda yapilir.

Yas yontemde genellikle su kullanilir. Fakat silisyum nitrur ve silisyum karbur gibi oksit
disi malzemelerin oksitlenmesini dnlemek icin organik ¢cozuculer kullanilir.

Yas yontemle elde edilen camur degirmenlerden bosaltilarak havuzlarda dinlendirilir
ve sekillendirmek icin hazir hale getirilir. Pres yontemi ile sekillendirme igin gamur
puskurtmeli kurutuculardan gegirilerek granul haline getirilir.



Sekillendirme




Sirlama

Ogitilmis uygun bilesimli seramik hammaddelerden elde edilen ve seramik camur Uzerinde pisirme
neticesinde cam yapiya benzer bir yapi olusturabilen karisimlara ve s6z konusu tabakaya sir denir

Seramik sirlama ile

Urline parlaklik ve diizguin yiizey saglar.

Uzerine c¢ekildigi mamull gecirgensizlik olusturarak gazlardan ve sivilardan yalitir.
Asitlere ve bazlara karsi dayaniklilik saglar

Carpma ve darbelere karsi mukavemet kazandirir.

Hijyenik olarak mikro organizmalarin olusumunu onler ve bu organizmalarin hareketlerini
sinirlandirir.

Kirlenmelerini onler, temizleme kolayhgi saglar.

Pisme rengi gosteren bunyenin Uzerinde ortucu bir tabaka olusturur.

Seramik urunlere renk ve doku oOzellikleri getirerek Grunun estetik degerini artirir.

Sir altina uygulanan dekorasyonu koruyup, dis etkilerden yalitir ve korur.

Sirlama, urune gore degisik teknikleri uygulanarak yapilir. Belirleyici kriterler trunun geometrik
yapisi, sirlanacak yuzey miktari (yuzeyin tamami mi yoksa bir kismi mi) ve camurun durumudur(ham
veya pismisg).Uygulanan baslica teknikler:

« Daldirma ile sirlama
 Puskurtme ile sirlama
* Fircaile sirlama
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Daldirma Metodu ile Sirlama

* Pigmis ve yuzeyinin tamami sirlanmasi gereken
(0rnegin; sofra esyalari vb) malzemelere uygulanir.

« Sirlama yapilirken Urun bir kazanin igerisinde bulunan
sira daldirilir.

« Urlintin sir icerisinde kalma siiresi ne az ne de ¢ok
olmalidir. Bu durum sirin yogunluguna bagli olarak
deqisir.

« Cikarilan arun yere paralel bir sekilde ylzeydeki

nemlilik goruntusu kaybolana kadar dairesel sekilde
hareket ettirilir.

« Sirlanmamig kisimlar varsa (masa ya da elle tutulan
kisimlar) firga ile sirlanir.

« Rotus yapllir,
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Piskirtme Metodu ile Sirlama

« Puskurtme yontemi ile sirlama daha cok yer karosu mamulleri
uretiminde direk ham malzemeye uygulanan bir tekniktir.

« Sir yuzeye kesikli ince cizgiler seklinde puskurtulur. Cizgilerin
birlesmesi ile kesiksiz bir sir tabakasi olusur.

« Su emme kabiliyeti disuk olan ham camur Uzerinde sulu sir
toplanmasi bu sekilde 6nlenmis olur.

« Sinni  litre agirhgr  ylzey olusumunu negatif yonde
etkilemeyecek sekilde yuksek tutulur (1600-1650 g/l).

Puskurtme yontemi ile sirlamada dikkat edilmesi gereken noktalar;

« Pistolenin agiz acikhgi iyi ayarlanmali
v' Agiz acikligi cok acik olursa, fazla sir Griine ulastiracagindan sir akmalari gozlenir
v' Agiz acgikligi az olursa , sir Grtine ulasmayabilir

* Pistoleden puskiren sirrin Gran yuzeyinin her yerine esit dagilmasi saglanmalidir. Dagilim esit
olmazsa pigirim sonrasi renk tonu farkliliklari gozlemlenir ve sir toplamalari olusur.

« Sirrin kivami iyi olmali
v Sulu olursa, Grin Gzerinde akmalar
v' Suyu az olursa, pistole ile puskirtme sirasinda tikanmalar olabilir



Firca lle Sirlama

Firca ile sirlama , diger sirlama yontemleri ile
sirlanamayacak kuguk boyuttaki drunlerin, deneme
plakalarinin, rotusler de kullanilir.

Firca ile sirme tekniginde en onemli nokta firganin kaliteli
olmasi ve cinsidir .

Firca ile sUrulen sirlar boza kivaminda olmalidir.

Eger toz sir kullaniyorsaniz bunu biraz su dokerek
sulandirip kullanabilirsiniz.

Bu isleme firca yardimi ile yapacagimiz igcin 3-4 Kkat
kullanmamiz gerekir.

Bunun sebebi ise seramik ¢cok emici bir maddedir , seramik
siri objeye yedirmek gerekir .
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Pisirme

« Kurutulmus sermikler Uretilecek trinin yapisina goére 700-1280 "C sicaklik araliginda
firinlanarak pisirilmektedir.

Pisirme iglemi surekli veya kesikli galisan firinlarda yapilabilmektedir.

* Pigsme iglemi tamamlandiginda firin sogutulmakta ve Urunler bosaltildiktan sonra tekrar
yeni urunler yuklenmektedir.

* Pisirme islemi 20-50 saat surebilmektedir.

« Firinlarda ates bolgeleri sabit; fakat urin hareketlidir.

« Urlin degisik sicakliklara maruz birakilarak pisirilir ve Griine gerekli olan sertlik kazandirilir.

« Sicaklik kaybi yoktur ve maksimum 1280 ° C sicaklia ulasabilmektedir.

« Porselen Urlnlerin Uretiminde sekillendirmeden gelen Urlnler 1240 ° C sicaklikta 15-17
saat arasinda pisirme islemine tabi tutulur.
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