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* 1. Kum erozyonuyla déokimun kisaca tanimi
e 2. Bu yontemin avantaj ve dezavantaijlari

* 3. Deneysel calisma

 a)A356 alasiminin dokimu

 b) Elde edilen mikroyapilar

e ¢)lsilislem

* 4, Sonuclar



Kum Erozyonuyla Dokum (Ablation Casting)

* Kum erozyonu dokim tekniginde, suda ¢cdzunebilen
baglayicil kumun suyla yikanarak sivi metalin suyla
temasi ve bu hizli sogumasinin avantaji Uzerine
kuruludur.

 Kum kaliba iﬁre daha hizli sogeumanin sonucu olarak,
cok ince otektik yapi ve ufak dendritler elde
edilebilir. Bu da mekanik 6zelliklerin gelismesini
saglar. Isil islem suresini kisaltir.






Ablation Cast Parts on the NSX Space Frame



Shape-casting processes
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Avantajlar

Hizli soguma saglar

Kacuk ikincil dendrit boylari elde edilir

Daha ince otektik yapi elde edilir.

Cok hizla katilasmadan dolayi porozite miktari da daha duslk seviyelerde olusur
Mekanik 6zellikler daha iyidir

Sivi metalin dokimunden sonra, hemen su ile sogutma yapilmasindan dolayi, kum
kalip hizla parcalanir ve toz olusmaz.

Parca dokim sonrasi ¢iplak halde bir sonraki kademeye hazir olarak elde edilir.
GUnumiuzde daha cok Al ve Mg alasimlari icin kullanimi s6z konusu olabilir.

Sicak yirtilma sorununu giderir

Hizla sogutma icin kullanilan ekipmanlar oldukca basittir. Kolaylikla dizayn edilebilir
Daha ekonomiktir. Ilk yatirim masraflari azdir.



Dezavantajlari

* Her alasima uygulanamaz.

e Sogutma sirasinda besleyiciye dogru bir ydnlenme saglanmalidir
* Buna uygun su sogutma sistemi dizayn edilmelidir

 Kumun yeniden degerlendirilmesi icin 6zel sistemler kurulmalidir.
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Kullanilan Malzemeler

* Silis kumu + bentonit (4-5)

* A356 AI-Sialasimi

Al (%)

Fe (%)

Si (%0)

Cu (%)

Az (%)

Zn (%)

Na(%)

Sr{%)

Ti (%)

0.19

0.03

042

0.01

0.0012

0.0001

0.1

e Sogutucu olarak su




Weight Percent Silicon
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. Kum erozyonuyla dokiim (piring ¢illi ve ¢ilsiz) ve kum dokiimle yapilan par¢anin ii¢ boyutlu sekli ve

bu dokiimlerden incelemek amaciyla numune alinan ii¢ bélgenin yeri
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a) b)

<) d)

Sekil 2 Nommal kum katba dokiim parcasmin 1 ve 3 bolgelerinden alinan tipik dokiim
vapilars. a) 1 bolgesi b) 3 bolgesinden alman numuneler X50 biiyiitmede c) ve d) ayn1
bolgelerden alman numelerin X100 butiitmedek: vapilan ve olusan iri silis kristallert



c) d)

Sekil 3 Kum erozyonuyla dokiilen par¢anin 2 ve 3 bolgelerinden alman tipik dokiim
vapilan. a) ve b) 2 bolgest ¢) ve d) 3 bolgesinden alinan numuneler X50 biiviitmede



o) d)

Sekil 4 Kum erozyonuyla dokiilen ve pining ¢il uygulannug parcanin 2 ve 3 bolgelerinden alman
tipik dokiim yapilar. a) ve b) 2 bolges: X50 biiyitmede c) ve d) 3 bélgesinden almman
numuneler X200 biiyiitmede



a) b)
Sekil 5 Kum erozyonuvla dokiilen ve piring ¢il uvgulannig dokiim parcasindan (b)
alinan numunenin mikro yapismm, kum erozyonuyla dokiim maklelerinde siklikla
kullanilan ve aymi alasim 1¢1n referans olarak vernilen tipik dokim vapilarivia (a)
karsilagtiriimasi
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Sertlik (HRB)
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SONUCLAR

Bu calismada, A356 alasimi, basit bir sogutma sistemi kullanilarak, kum erozyonu
dokiim teknigi ve normal kum kaliba dokiim teknigi kullanilarak dokiildiiler.

Elde edilen mikro yapilar karsilastirildi. Kum erozyonuyla dokiim tekniginde, hic bir
modifiye edici ve tane kiigiiltiicii element kullanilmadan, ¢ok Ince bir yapi elde

edildi.

Dokiimii tabiken yapilan T6 1si1l islemi de, kum erozyonuyla dokiimde normal
dokiime gore daha yiiksek sertlikler elde edildi.
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