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Aliminyum Alasimlarinin Yliksek Basingl Dokiimiinde

Kalip Tasarim Kriterleri ve Proses Parametrelerinin incelenmesi
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Yiiksek basinch dokiim yontemi ile

e Aliiminyum alasimlari

e Magnezyum alasimlar

e (inko (Zamak) alasimlari
e Kursun alasimlar

e Bakir alagimlari

endiistriyel olarak iiretilebilmektedir.

Uretilen parca Kalitesini etkileyen faktorler

e Ergiyik metal

e Dokiim makinesi

e Dokiim kalib1

e Kalip sartlandirici

e Yaglama iinitesi

e Proses parametreleri

olarak ozetlenebilir.



Kalip Tasarim Kriterleri ve Proses Parametreleri

[ Kalip Tasarim Kriterleri ]

Geometrik Matematiksel Termal
Kriterler Kriterler Kriterler

Kalip ayrim hatti

«  Maca tasarimi ve sayisi *  Kilitleme kuvveti * lIsildagilim
«  Kalip géz sayis| * Hazne doluluk orani * Katilasma
< Yolluk tasarimi *  Proses parametreleri

Kalip dolumu
Hava tahliye tasarimi
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Geometrik Kriterler

Burada incelenecek olan parga geometrisi ve bu geometrinin kalip tasarimina etkileridir.

* Kalip ayrim hatti; Kalibi olusturan iki ayri ¢elik grubunun kesisim boélgelerinden olusur.

Mold Cavities

Top

Neutral

Bottom
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Geometrik Kriterler

* Maca tasarimi ve sayisi; Kalip blogunu olusturan ana celik grubuna dik yonde bulunmayan ve ayrim hatti ile cikamayacak
bolgelerin tasarimi ve adedi.

Magalarin hareket yénleri

Kahp aynim hath
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Geometrik Kriterler

* Kalip goz sayisi; Bu sayiyi belirlemek igin parcanin yillik talep miktarinin karsilanabilmesi optimum sekilde hesaplanmalidir.
* Bu hesaba, maca tasarimi ve yolluk tasarimi konulari dahil edilerek bir degerlendirme yapilmalidir.

Toplam Caligma Siiresi
Yillik Calisma Haftasi 48 hafta
Haftalik Calisma Giinii 6 giin itk sparts - _[ Villik Calisma Siiresi (s)]_ X Gézsaysi x OEE
Giinliik Calisma 21 saat Cevrim zamani (s)
Yillik Caligma Stiresi 21.772.800 saniye
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Geometrik Kriterler

*  Yolluk tasarimi ; Basingh dokiimde kalip tasariminin en 6nemli konularindan biridir.
* GlUnumuzde gelismis simulasyonlar ile tasarim dogrulamalari yapilabilmekte ve hatalar Giretiimeden 6nlenebilmektedir.

Bu konu icinde alt baslik olarak
Laminer akis, tarbulansh akis
Yolluk kesit geometrisi

Duz giris tipli yolluklar

Fan giris tipli yolluklar
Tanjant giris tipli yolluklar
Karma giris tipli yolluklar
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Yolluk tasarimi

Geometrik Kriterler

Diizlemsel Kesitli Yolluk

Silindirik Kesitli Yolluk

Trapezoidal Kesitli Yolluk

Genis ylzey

Dar ylizey

Optimum ylzey

Yiiksek 1si kaybi

Az 1s1 kaybi (ge¢ soguma)

Optimum 1s1 kaybi

Yiiksek akis direnci

Disiik akis direnci

Optimum soguma zamani

Akis acisindan tercih edilmez

Optimum akisi saglar

Optimum akisg direnci

Uretimi kolay

Uretimi zor

Uretimi kolay

Trapez yollukta A / B orani olarak 1 /0,6 - 0,8 olmalidir
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Geometrik Kriterler

* Kalip dolumu;
Gunlmuzde simiilasyon programlarinin gelismesi ve kullaniminin artmasi sonucunda incelenebilen bir kavram olmustur.
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Hava tahliye tasarimi;
Yuksek basinglh dokiim prosesi sirasinda en ¢ok micadele edilen konulardan biri de dékiim kalibi icindeki havanin sivi metalle karismadan
veya sivi metal icine hapsolmadan kalip disina atilmasidir.

Geometrik Kriterler

Kalip iginden tahliye dilmesi gereken hava (mavi renkte)
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* Hava tahliye kanallari
* Tasma cepleri

* Menderesile

* Chilventile

*  Vakum yontemi

11

Metal enjeksiyon kaliplarinda kullanilan hava tahliye

yontemleridir.
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Geometrik Kriterler

Hava tahliye kanallari Tasma cepleri Menderes

Chilvent Vakum valfi
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Matematiksel Kriterler

* Kilitleme kuvveti;

iki ayri celik yarisindan olusan dékiim kalibi, enjeksiyon prosesinin dolum ve sikistirma fazlari esnasinda hidrostatik bir basinca maruz kalir. Bu

basing ise iki ayri ¢elik grubunu birbirinden ayirmaya calisan bir kuvvet olusmasina sebep olur. Bu ¢elik gruplarinin bir arada durmasini saglayan
kuvvete « kilitleme kuvveti » denir.

F F F,,: Kilitleme kuvveti  F,: A¢gma kuvveti
ZU - ZU S : Emniyet katsayisi
ﬁﬂ—Sh
F,,(KN) = F,(kN) x S
A, : Kalip agma yoniindeki direkt ve endirekt ylizeyler toplami
........ P : Kalip i¢i sikistirma basinci
|:Z U ‘ﬂ F ZU
= Fs (KN) = A (cm?) x P (bar) (1 bar = 10 N/cm?)
> S
A, (cm?) = Aq (cm?) + Aq (cm?)

AR > A BT N A - A
€= CANMETAL



Kilitleme kuvveti;

a=81095.7 mm*2

Direkt ylzeyler

Matematiksel Kriterler

D&kiim Pargasi Kalite Seviyesi
Aliiminyum Igin

Dolayh kahp igi
basincinin
etkiledigi alan
g Parca Beklentisi Onerilen Kahp igi
Al
. _' Sikistirma Basinci (bar)
3 Mekanik yik etkisinde calismayan parca 400 - 600
Mekanik yiik etkisinde calisan parca 600 - 800
Basing altinda calisan parca 800-1200
600 - 800

F=pxA

Fsp = F x tan alpha

Endirekt yuzeyler

Genig yizeyli ince et payina sahip parca

Kalip ici spesifik basing degerleri




15
Matematiksel Kriterler

* Hazne doluluk orani;
Sivi metal hacminin toplam hazne hacmine oranina “hazne doluluk orani” adi verilmektedir.

Yapilan ¢alismalara gore hazne doluluk oraninin % 40-60
arasinda secilmesi, olumlu sonuclar vermektedir.

H
* " Piston ¢capi d
Etkin piston boyu
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Matematiksel Kriterler

* Proses parametreleri;

Basingl dokiim, oldukga hassas bir yontem olmasinin yani sira parca kalitesini ve mekanik 6zellikleri etkileyen bircok faktori de bilinyesinde
barindirmaktadir.

Bu faktorler hi¢ kuskusuz proses parametreleri ile yakindan iliskilidir.

Kusursuz bir kalip tasarlanip imalati gerceklestirilse bile, dokiim prosesi esnasinda yanlis secilen parametreler, dogru tasarimlarin bile hatali ve kot
mekanik 6zelliklere sahip olacak sekilde tretilmesine sebep olabilmektedir.

Bu yuzden parca kalitesini ve mekanik 6zellikleri etkileyen unsurlarin basinda proses parametreleri gelmektedir.

Proses parametreleri olarak;

e Dokim sicakhgi

* Kahp sicakhgi

*  Dolum suresi

1. faz piston hizi

2. faz piston hizi

3. faz piston basinci

saylilabilir.
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Termal Kriterler

Kalip icinde olan isil dagilim giinimiizde similasyon programlari ile 6ngoérilebilmektedir.
Yogun isi Greten bolgelere ilave termal sistemler eklenebilmektedir.

* Termoregilator hatlari (sulu veya yagli tip)
* Spot sogutma hatlari
* Jet Cooling hatlari

Bu isil dagihm kalibin denemeleri sirasinda termal kameralarla kontrol edilebilmekte ve yapilan ¢alismalarin sonuglari izlenebilmektedir.

Kaliplarin ilk devreye alinmasinda kalip d6mri ve performansi icin 6n i1sitma 6nem arz etmektedir.
Bu islem, kalipta bulunan termoregulator hatlarindan sicak akiskan (yag veya su) gecirilerek yapilir.
Sonrasinda bu hatlar kalip ylizeyinden isi cekmek icin gorev yapar.

Spot sogutma ve Jet Cooling hatlari ise daha ¢ok kontrolll katilasma istenen yerlerde kullanilir.
Tdm bu termal sistemler birlikte kalip Gizerinde 1sil dengeyi saglamalidir.

Bu isil denge istenen kalite seviyesinde parca tretiminde ¢cok 6nemli konularin basinda gelmektedir.
Burada ki dengesizliklerin parca kalitesine direkt etkisi vardir.
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Termal Kriterler
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