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	Text14: 02
	Text15: 10
	Text17: 14
	Text18: 00
	Text25: /
	Text2: 067807
	Text25555: :
	Aşağı Açılır Kutu1: [Makina Mühendisliği]
	yeri: KARADENİZ TEKNİK ÜNİVERSİTESİ,   MAKİNA MÜHENDİSLİĞİ BÖLÜMÜ,                               SEMİNER SALONU
	Text1: SADIK MUTLU AYAN
	Text12: YAPISAL PROFİL ÜRETİMİNDE BİYET BİYETE ALIN KAYNAMA
KARAKTERİSTİĞİNİN İNCELENMESİ VE KALIP GEOMETRİSİNİN ENİNE
KAYNAMA MESAFESİNE ETKİSİNİN BELİRLENMESİ

	Text20: Bu çalışmada yapısal uygulamalarda kullanılan içi odacıklı karmaşık alüminyum profillerin direk ekstrüzyon metoduyla üretimi sırasında oluşan biyet biyete alın kaynama kusuru incelemiştir. Hurda mesafesini belirleyen ana parametre olarak kalıp gözlerinin geometrisi ve hacmi ile profil kesitinde beslediği alan arasındaki ilişki ele alınmış ve biyet biyete alın kaynama mesafesine etkisi incelenmiştir. Enine kaynama olarak ta adlandırılan biyetin biyete kaynaması sırasında oluşan bu kusurun profil kesitinde ne kadar devam edeceğinin tespiti ve bu sebeple hurdaya ayrılacak mesafenin en aza indirgenmesi yapısal profil endüstrisi için kritik öneme sahiptir. 
 
Bu çalışma kapsamında öncelikle basit bir kutu profilinde farklı kalıp tasarımları yapılarak kalıp gözlerinin geometrisinin biyet biyete alın kaynama mesafesine etkisi sayısal olarak incelenmiştir. Sonrasında da bu inceleme sonucu elde edilen veriler değerlendirilerek gerçek enine kaynama mesafesini belirlemek için endüstriyel şartlarda ekstrüzyon işlemi gerçekleştirilmiştir. Elde edilen sonuçlar hem birbirleriyle hem de daha önceki çalışmalarda belirtilen deneysel sonuçlarla karşılaştırılmıştır. Simetrik kalıp gözlerinin küçük hacimli olması enine kaynama mesafesini düşürdüğü fakat gözleri simetrik olmayan kalıplardaki kalıp gözlerinin hacminin küçük olmasının değil, kalıp göz hacmi ile beslediği profil alanı oranının etkili olduğu ve bu oranın her bir göz için birbirine yakın olması hurda mesafesini azaltacağı sonucuna ulaşılmıştır.
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