İML 402 İMALAT LABORATUVARI–2
PLASTİK ŞEKİL VERME İLE İMALATIN SONLU ELEMANLAR YÖNTEMLERİYLE MODELLENMESİ
ALIŞTIRMA–3: GERİ EKSTRÜZYON 
Amaç: 
Geri ekstrüzyon işleminde ısı geçişinin ve işlem hızının süreç üzerindeki etkilerinin sonlu elemanlar yöntemi ile hesaplanması. Farklı sıcaklık ve işlem hızı değerleri için çözümleme sonucu ortaya çıkan değişik sonuçların yorumlanması.
Yöntem: 
Yağlamalı geri ekstrüzyon işlemi ile Çelik çubuk şekillendirme sonlu elemanlar yöntemi ile modellenecektir. Bunun için ticari bir yazılım olan MSC. Superform programı kullanılacaktır. Program içinde ekstrüzyon işlem simülasyonunu (benzetimini) basitleştirmek için 2-boyutlu eksenel simetrik model oluşturulacak ve ısı geçişi gözönüne alınarak sıcak şekillendirme işlemi uygulanacaktır. Malzeme için farklı sıcaklık değerlerinde gerçekleştirilen simülasyonlar sonunda parçada oluşan geometrik değişim, birim şekil değişimi dağılımları yanında kuvvet-zaman ilişkisi incelenecektir.
Modelde kullanılacak veriler:

Parça malzemesi: Aşağıdaki tablodan seçilecektir.
Parça malzemesi özellikleri:



Ergime sıcaklığı ( 1500oC
Kalıp malzemesi: Rijit
Kayma sürtünme katsayısı (m): 0.25 ve 0.2
Malzeme benzeş sıcaklığı (Tb): 0.6 ve 0.8
Kalıp sıcaklığı: 300oC
Malzemenin ağızdan çıkış hızı: 6 mm/s ve 30 mm/s
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Şekil 1: geri ekstrüzyon 2B eksenel simetrik modeli


Piston ilerleme miktarı: Rejim (steady state) durumuna ulaşılıncaya kadar
Isıl etkiler: Isı iletimi mevcuttur.
Diğer Bilgiler: Ders sırasında ilgili yerde açıklanacaktır.

Ödev:

Laboratuvarda açıklanan dört farklı durum için modellerinizi kurup simülasyonlarınızı tamamlayınız.  Çıkan sonuçları özetle açıklayıp sunarak, aşağıdaki kaynaktan da yararlanarak yorumlayınız.  Yağlamasız ektrüzyonda ölü metal bölgesinin etkisini ve işlem ile kusursuz olarak çekilebilecek en uzun çubuğun boyunu bulunuz.

Raporunuzda jpg resimleri ve MS Excel grafikleri kullanınız.  Yazılı raporunuzu 18 Mart Lab. Dersi başında araştırma görevlisine teslim ediniz.  Bu rapor ikişer kişilik gruplar halinde hazırlanacaktır.  

Ödev Grupları:

	Grup
	Malzeme 
	Çıkış Çapı (mm)
	Sürtünme katsayısı

	Grup 1
	C15
	20
	0.2

	Grup 2
	C15
	20
	0.25

	Grup 3
	C15
	18
	0.2

	Grup 4
	C15
	18
	0.25

	Grup 5
	C15
	16
	0.2

	Grup 6
	C15
	16
	0.25

	Grup 7
	C22
	20
	0.2

	Grup 8
	C22
	20
	0.25

	Grup 9
	C22
	18
	0.2

	Grup 10
	C22
	18
	0.25

	Grup 11
	C22
	16
	0.2

	Grup 12
	C22
	16
	0.25

	Grup 13
	100Cr6
	20
	0.2

	Grup 14
	100Cr6
	20
	0.25

	Grup 15
	100Cr6
	18
	0.2

	Grup 16
	100Cr6
	18
	0.25

	Grup 17
	100Cr6
	16
	0.2

	Grup 18
	100Cr6
	16
	0.25
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