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TOBITAK
Onsoz

Muhendislik uygulamalarindaki en blyuk problemlerden birisi asinma ve aginma
kayiplaridir. Asinma ilk bakista basit ve ¢éziimlenmesi kolay bir problem olarak gérilse
de, son teknolojik gelismeler dahi mevcut aginma kayiplarini ortadan kaldiramamig ancak
minimize edebilmistir. Bu tip minimizasyon islemlerinde genellikle asinmaya calisan
grinlerin  veya Urin yuzeylerinin - modifikasyonu gergeklestirilir. Ozellikle asinma
ortamlarinda bulunan driinlerin yiksek sertlikte olmasi istenir. Bu amagla, birgok ytksek
sertlige sahip malzeme kullanilsa da yiksek sertlik ve dusuk asinma kayiplarina sahip
seramikler emsalsizdir. Seramik malzemeler icerisinde yuksek sertlik, orta dizeyde
kirilma toklugu ve dusik aginma kayiplarindan dolayr Borkarbur (B4C) tipi Uranler siklikla
asinma uygulamalarinda tercih edilirler. B,C tipi Urunlerin 6nundeki en énemli engel

maliyet ve proses sartlarinin zor olmasidir.

Endustriyel uygulamalarda, urtnlerin servise sunulmadan 6nce ylzey ozelliklerinin
gelistiriimesi igin farkli iglemler uygulanir. Bu iglemler, yizey topografyasinin servis
sartlarina gére gelistirilmesi, yuzey kaplamalar éncesi yuzeylerin hazirlanmasi ve ylzey
son islemleridir. Hangi tip yuizey hazirlama iglemi kullanilirsa kullanilsin, ytzeylerin sert
parcaciklarin hizlandiriimasi ile hazirlanmasi (kumlama) vazgegilmez temel bir iglemdir.
Kumlama islemlerinde yiksek hizlarda sartlandirilan sert seramik veya metal pargaciklar,
uriin yuzeylerine garptirilarak ytzeylerin temizlenmesi ve belirli purtziGlik degerlerine
ulastirimasi  hedeflenir. Hizlandiriimig  pargaciklarin  yuksek asinma kayiplari
olusturmamasi igin yiksek sertlik ve dustk aginma kayiplar sergileyen B,C den uretilmis
puskirtme nozulleri (blast nozl) kullanilir. B4C nozillerin alternatifi yeni noztller Gretilse

de B,C noziller bu tip uygulamalarda vazgegilmezdir.

Bu projenin kapsami, ileri toz metalurji tekniklerinden birisi olan Dusuk Basingli Toz
Enjeksiyon Kaliplama (DBTEK) teknigini kullanarak B,C nozdllerin Uretilmesidir. DBTEK
teknigi kullanilarak yeni ve ekonomik bir Uretim gerceklestirimeye calisiimistir. Ayrica,
baslangic asamasinda toz malzemeler igerisine katilacak bazi ilavelerle sinterleme
sicakliklari konvansiyonel sinterleme sicakliklarinin asagisina dusuralirken, Granlerin
muihendislik 6zelliklerinin gelistiriimesi hedeflenmistir.
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Ozet

Bu projenin kapsami, ileri toz metalurji tekniklerinden birisi olan Dustk Basingli Toz
Enjeksiyon Kaliplama (DBTEK) teknigini kullanarak B4,C nozillerin uretiimesidir. Bununla
beraber yapi igerisine ilave edilecek bazi ilavelerle proses sartlarini uygun hale getirerek,
gelistirilmis ézelliklere sahip ekonomik Uriin elde edilmesini de kapsamaktadir. Ozellikle
TEK tekniginin kullaniimasinin 6tesinde, DBTEK teknigi kullanilarak yeni ve ekonomik bir
Uretim gergeklestirimeye calisiimistir. Ayrica, baslangi¢ asamasinda toz malzemeler
icerisine katilacak bazi ilavelerle sinterleme sicakliklari konvansiyonel sinterleme
sicakliklarinin asagisina dusurulirken, Urtnlerin mihendislik ézelliklerinin gelistiriimesi
hedeflenmistir.
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Abstract

The scope of the Project is to produce the B,C nozzles via Low Pressure Powder Injection
Molding (LPPIM) which is one of the advanced powder metallurgy techniques. At the
same time, processing parameters are optimized with addition the additive powders on
the main powder, also the scope of the project is to obtained economical product with
advanced features. Especially beyond using the PIM technique, a new and economical
production is being carried using LPPIM method. Furthermore, while sintering
temperatures is reduced with addition some additive on main powder at the initial stage
according to conventional sintering temperature, it aimed to develop the engineering
features of the products.
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