SAVURMA DOKUM YONTEMI iLE VANA BAGLANTI ELEMANLARININ URETIiMi iCIiN
DOKUM SiSTEMi VE MALZEME OZELLIKLERININ GELiSTIRILMESI

Proje Sonu¢ Raporu

Savurma dokiim yontemi ile vana baglanti elemanlarinin {iretiminde kullanilmak iizere dokiim sistemi
kurulmas1 ve malzeme Ozelliklerinin gelistirilmesini amaglayan proje c¢aligmas1 basariyla
sonug¢landirilmastir,

Sistem Kurulmasi, Uretim ve Testler
1. Dokiim Sistemi Kurulmasi

Bu c¢alismada vana baglanti elemani iiretimi ve malzeme O6zelliklerinin GGG50 (GJS 500)
malzemesinden daha yiiksek olmasi i¢in ¢alisma yapilmistir (Sekil 1.a). Savurma dokiim sistemi,
kaliplarin istenilen sekilde yere paralel veya dikey yonde dondiiriilerek savurma (merkezkag) etkisinin
olusturularak dokiim yapildigi bir iiniteyi ifade eder. Bu proje ¢alismasi i¢in mekanik sistemle
dondiiriilen dikey savurma dokiim sistemi olusturulmustur (Sekil 1.a). Bu sistemde metal kalip (Sekil
1.c) kullanilarak iiretim yapilmustir. Uretim ¢aligmasinda 2 farkli kalip &n 1sitma sicakligi (300 ve 550
°C) ve normal kum kaliba dokiim sonucu karsilagtinllmistir. Olusturulan sistem kullanilarak savurma
dokiim bagartyla gerceklestirilmistir. Savurma dokiim uygulamalari 10 dev/dk hizda gergeklestirilmistir.

Sekil 1. Uretilecek parca, dokiim sistemi ve kullanilan kalip

2. Dokiim ile Malzeme Ozelliklerinin Gelistirilmesi

Kum kaliba yercekimi ve 2 farkli savurma dokiim malzeme iiretimi ile iiretilen gercek baglanti
elemanindan {iretilen sonuglar mikro yapisal (Sekil 2) ve mekanik 6zelliklerdeki (Sekil 3) degisimler
asagida verilmistir. Malzeme yapilar1 incelendiginde; en basta kum kalipta klasik grafit+ferrit+perlitik
yap1 olusurken, savurma dokiimde ise bunlara ek olarak ledeburit yap1 olustugu tespit edilmistir. Ayni
zamanda savurma dokiimle tane boyutunun kiigiildiigii tespit edilmistir.

Sekil 2. Kum kaliba dokiim ve 2 farkli sicaklikta (300 ve 550 °C) 6n 1sitma uygulanmig dokiim
sonucunda elde edilen malzeme mikro yapilari



Proje ¢aligsmasi sonucunda iiretilen malzemeler incelenirken baglanti elemaninda varolan kalin (35 mm)
ve ince (15 mm) kesitlerdeki mekanik degisimler de ayr1 olarak degerlendirilmistir. Sonuglar verilirken
kalin (A) ve ince (B) olarak kodlanmigtir. Sonuglar incelendiginde; kum kaliba dokiime gore savurma
dokiimde mekanik 6zelliklerin tamaminda artis saglanmistir. Diger yandan savurma dékiimde 6n 1sitma
sicakliginin artmasi mekanik 6zellikleri azaltici bir etki yapmaktadir.
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Sekil 3. Kum kaliba dokiim ve 2 farkli sicaklikta (300 ve 550 °C) 6n 1sitma uygulanmis dokiim
sonucunda elde edilen malzeme mekanik 6zellikleri

Sonuglar

GJS 500 (GGGS50) malzeme ile vana baglanti elemani iiretiminde savurma dokiimiin (2 farkli kalip
sicaklig) etkisinin arastirildigi bu proje ¢aligmasi sonucunda;
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Savurma dokiim ile basariyla iiretim yapilabildigi,

Dokiim pargalarda ¢cok daha kaliteli yiizeyler elde edildigi,

Dokiim sonrasinda yiizey islemine gerek kalmadig,

Kalip 6n 1sitmanin gerekli oldugu, ancak sicakligin dokiim sicakliginin 1/3’ii gegmemesi
gerektigi,

Savurma dokiimde ledeburit fazlarmin olustugu,

Hizli soguma ve olusan yeni fazlarin mekanik 6zellikleri artirdiga,

On 1s1tma sicakligimin ¢ok olmasmin mekanik 6zelliklerdeki artis1 azalttigi,

Savurma dokiimiin daha yiiksek devirlerde yapilmasinin ¢ok daha iyi sonuglar verecegi tespit
edilmistir.
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