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ADI SOYADI: Cevap Anahtari

1- Tozalti kaynagini gaz alti kaynagiyla genel olarak karsilastiriniz. (15Puan)

Parca malzemesi: Tozalti ark kaynagi az ve orta karbonlu cgeliklerin, gazalti ark kaynak
yoéntemleri ise tiim metallere uygulanabilir.

Parca kalinligi: Tozalti ark kaynagi ince saclar icin uygun degildir. Tek pasoda bliytik kalinlik
degerleri tozalti ark kaynagi ile gerceklestirilebilir. Gazalti ark kaynak yontemleri ile cok bliyiik
kalinliklar tek pasoda birlegtirilemez.

Koruyucu ortam: Birinde toz digerinde ise gazdir.

Kaynak pozisyonu: Tozalti ark kaynagi ancak yatay kaynak dikisleri icin uygundur.

Kaynak hizi: Tozalti ark kaynagi ¢cok daha hizhdir.

Niifuziyet derinligi: Tozalti ark kaynagi ile gok daha yiiksek niifuziyet elde edilir.

Kalitesi: Daha az paso ile kaynak bitirilebildiginden, ciiruf veya bosluk kalma olasiligi daha
zayiftir

ve kaynak kalitesi daha yiiksektir.

Maliyet: Ekipman olarak tozalti ark kaynagi pahali, fakat iiretim hizli oldugundan parga
maliyeti daha azdir.

2- Direng nokta kaynaginin prensibini sekil yardimini anlatiniz. Akimin mekanik ozelliklere
etkisini anlatiniz. (15Puan)
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. f-ioibim karpria ks pevmme -
{a) Nokta kaynak ¢evrimi, (b) Sikigtirma kuvveti ve cevrimdeki akimin grafigi
(1) elektrodlar arasina yerlestirilen parcalar, (2) elektrodlann kapatiimas:,

kuvvetin uygulanmasi, (3} akimin akigi, (4) akimin durdurulmasi, (3)
elektrodlanin agilmas), kaynakl parganin gikarimas

Birlestirmeyi olusturmak igin 1s1 ve basinci birlikte kullanan bir eritme kaynak yé6ntem
grubudur. Bir bindirme baglantida temas eden yiizeylerin eritildigi diren¢ kaynak yéntemi,
karsilikli elektrodlarin yerlestiriimesiyle saglanir. Direng kaynaginda kaynak icin gerekli olan



1s1, elektrik akiminin kaynak bélgesinden gegisi sirasinda malzemenin akima karsi gésterdigi
elektriksel direng nedeniyle ortaya c¢ikan isidir. Nokta diren¢ kaynagi uygulamasi yukaridaki
sekildeki gibidir.

Akimin mekanik 6zelliklere etkisi agsagidaki sekilden de anlasilacagi gibi; Kaynak Akimi degeri
artigi ile niifuziyet artmakta ve dayanim artmaktadir. Uygun degerden sonraki kaynak akimi
deger artisinda niifuziyet artisi devam etmekte fakat kaynakta gézenek olusumu nedeniyle
dayanim azalmaktadir.
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3- MIG/MAG kaynagini sekil yardimiyla anlatiniz. (15Puan)
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Elektrot olarak ¢iplak bir eriyen metal tel kullanir ve ark, dis bir koruyucu gazla korunur.
Koruyucu gazlar, aluminyum i¢in Argon ve Helyum gibi soy gazlardan (MIG), ¢elik kaynagi igin
CO2 gibi aktif gazlardan (MAG) olusur.

Koruyucu gaz ve ¢iplak tel elektrod, kaynak banyosu tzerindeki ciruf ortlisiniin
olusmamasini saglar. Curufun elle taglanmasina veya temizlenmesine ihtiya¢ duyulmaz.

4- Dokum terminolojisinde, pota, yolluk sistemi, bolium yuzeyi, maga, kalip boslugu, dokiim
havuzu, ¢ikici, besleyici, alt ve ust derece, sogutucu plaka, yalitkan levha ve modelin
dokum islemlerindeki gorevleri nelerdir? (15Puan)

Pota: Ergiyik metali ocaktan kaliba tagsimada ve dékmede kullanilir.
Yolluk sistemi: kalip bosluguna ergiyik metalin ulasmasini saglar.




Boéliim yiizeyi: Alt ile list dereceyi birbirinden ayirir.

Maca: Deliklerin ve girintilerin olusumunda kullanilir.

Kalip boslugu: Is pargasini olusturur.

Dé6kiim havuzu: Metal igine ciiruf ve hava girigini engeller.

Cikici: Biiziilmeler sonucu olugsan bosgluklara ergiyik metal takviye ederler, kalibin doldugunu
gosterir ve gaz c¢ikisini saglar.

Besleyici: Biiziilmeler sonucu olusan bosluklara ergiyik metal takviye ederler.

Alt-list derece: Kalip olusumunu saglar ve kaliplari bir arada tutar. Kalip malzemesinin ve imal
edilecek parga kalibinin yerlestirildigi kisimdir.

Soqutucu plaka: Katilagsmayi yonlendirmek ve ¢gekme bosluklarini 6nlemek igin kullanilir.
Yalitkan levha: Cekme bosluklarini 6nlemek icin kullanilir.

Model: Dékiilecek sivi metalin dolduracagi boslugu elde etmek igin kullanilir.

5- Kabuk kaliba dokim yontemini sekil yardimiyla anlatiniz, avantaj ve dezavantajlarini
yaziniz. (15Puan)
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« Daha sonra kutu ters gevrilerek
isitiimis modelin kum-regine
karigsimi ile temas etmesi saglanir.
Bu sayede model ylizeyine temas
eden regine Isinarak sertlesir ve
model lizerinde sicaklik ve tutma
suresi ile kalinhigi ayarlanabilen
bir kabuk olusur.
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« Istenilen kabuk kalinligina
ulasildiginda (6-12mm) kabuk
tekrar gevrilerek sertlesmemis ve
baglanmamig kumun geriye
dokiulmesi saglanir.
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I Baf S + Tam sertlesmeyi saglamak igin
e kabuk bir firinda yaklasik 350°C
sicaklikta bir ka¢ dakika
i 2 bekletilir.Bu isleme pisirme denir.

Pigirme islemi sonrasinda iyice
/ \ setlesmis olan kabuk kalip
et = modelden ¢ikarilir.
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* Pisirme islemi sonrasinda iyice
setlesmis olan kabuk kalip
modelden ¢ikarilir.

(5)

Metal « Yapistirilarak birlestirilen kaliplar
/ shot bir dolgu malzemesi igerisine

. yerlestirilerek dokum yapilmaya
baslanir. Yapilan bu dokim

sonucunda yanda goriulen Uruniin

ortaya cikmasi beklenir.
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Kabuk kaliplamanin geleneksel kum kaliplara iistiinliikleri sunlardir:

O Hassas toleranslann elde edilmesi mumkandar.

O Cok ince kum kullanildifindan yizey kalitesi yuksektir.

O Makinalarla dretildijinden seri Gretime uygundur.

O Dékum daha dasik sicaklhiklarda yapilabilir ve daha ince cidarlar dékalebilir.

Kaliplar hafiftir ve depolanabilir.

Kabuk kaliba dokimiin smrlar ise asadidaki gibidir:

Z Metal malzemeden dretilen modeller pahahdir ve bu nedenle yéntem ancak seri
uretimde ekonomik olur.

Z Kabuk kaliplama makinalan yiksek bir yatinm gerektirir.

Dokiilebilen parca boyut ve adirhklan sinirhdir.

Z Kuma baglayia olarak recine katildigindan kalip malzemesi masraflan yiuksektir.

6- Ergitme nedir? Ergitme cesitleri nelerdir? Ergitme ocaklarinin isimlerini yazarak genel
ozelliklerini belirtiniz. (15Puan)

Doékiilecek metali dokme sicakligina getirme islemine ergitme denir. (02)
Ergitme 3 c¢esit olarak ayrilabilir. 1. Ergitme, 2. Ergitme ve bilesim ayarlama ve 3. Ergitme ve
alasim hazirlama. (03)

Ergitme ocaklari: (10)
1. Potali ocaklar: Genellikle diigiik ergimeli Al. Ve Cu alagimlari.

2. Kupol ocaklari: Siirekli sivi dokme demir eldesi.
3. Elektrikli ocaklar: Her tiir metal icin degisik tipleri vardir. Alasim hazirlanir.



4. Alevli ocaklar: Kupol sonrasi bilesim ayari gereken dékme demirler ve demir disi metal
ergitmede kullanilir.

5. Konverterler: Celik eldesinde.
6. Siemens-Martin ocagi: Celik eldesinde.

7- Psv’ de bagimsiz degiskenler, bagiml degiskenler nelerdir? Uygun bagimsiz degisken
secimine ulagsma yollari nelerdir? (10Puan)

Puanlama(4/3/3)
1-Bagimsiz Degiskenler
Baslangi¢ Malzemesi Baslangi¢ Sicakhgi Sirtiinme ve Yaglayici

Sekillendirme Hizi Sekillendirme Miktari Takim Bigimi
Baglangi¢c Geometrisi

2-Bagimli Degiskenler

Kuvvet veya Gli¢ intiyaci Yiizey Kalitesi
Mamul Ozellikleri Boyut Hassasiyeti
Cikis Sicakligi Malzeme Akisi

- Tecriibe - Deney - Modelleme



