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SAVUNMASI

I1- SINAV BILGILERI

YAPISAL PROFiL URETIMINDE BIYET BIYETE ALIN KAYNAMA
Tezin Bashg . KARAKTERISTIGININ iINCELENMESi VE KALIP GEOMETRISININ ENINE
" KAYNAMA MESAFESINE ETKiSININ BELIRLENMESI

Bu ¢alismada yapisal uygulamalarda kullanilan igi odacikli karmasik aliiminyum

* profillerin direk ekstriizyon metoduyla iiretimi sirasinda olusan biyet biyete alin
kaynama kusuru incelemistir. Hurda mesafesini belirleyen ana parametre
olarak kalip gézlerinin geometrisi ve hacmi ile profil kesitinde besledigi alan
arasindaki iliski ele alinmis ve biyet biyete alin kaynama mesafesine etkisi
incelenmistir. Enine kaynama olarak ta adlandirilan biyetin biyete kaynamasi
sirasinda olusan bu kusurun profil kesitinde ne kadar devam edecedinin tespiti
ve bu sebeple hurdaya ayrilacak mesafenin en aza indirgenmesi yapisal profil
enddistrisi icin kritik 5Gneme sahiptir.

Tez Ozeti

Bu calisma kansaminda éncelikle basit hir kutu nrofilinde farkli kalin tasarimlari

Savunma Tarihi 02 /10 / 2019

Savunma Saati 14 :00
Sinav Yeri . KARADENIZ TEKNIK UNIVERSITESI, MAKINA MUHENDISLIGI BOLUMU,
SEMINER SALONU

Form Guncelleme Tarihif 15.03.2019

Not: Tez savunma sinav duyurusu, anabilim dali bagkanliginca ilgili b61imin duyuru panosunda ve/veya
internet sitesinde ilan edilir.
Bu formun bir kopyasi ktufbe@ktu.edu.tr e-posta adresine génderilmelidir.
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