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Giris

Soguk Puskurtme - (CS)

termal
sureclerinin buyulk aile altina girer nispeten

sprey

yeni bir sprey -teknolojisidir. Soguk
puskirtme isleminin” temel prensibi —¢ok
basittir; toz parcaciklarimi ivmelendirmek ve
lilenin cikisindan yaklasik''25mm uzaga
yerlestirilen parcanin alt tabakasina
(substrate) puskurterek darbe ve kaplama
islemiyyapilmasuicin bir yuksek hiz gaz jeti
(300-1200 m/s), bir delLaval veya_benzeri
yakinsama lulesi kullaniimasidir.

Soguk Toz

Puskurtme Prosesi

Toz Besleyici

Toy Substrat

e

Delaval
Mozrie

Prosesin fiziksel temeli puskurtilen
parcaciklarin ‘carpma sonucunda kinetik
enerjisinin mekanik _enerjiye doniusmesi ile
iliskili olarak yuzey ve parcaciklarin birbirleri
ile etkilesimi sonucu meydana gelen termal
deformasyon._etkisiyle yuzeyde kaplama
birikmesi €sasina dayanmaktadir.

Amag ve Kapsam

Teknolojinin. hizla ‘ilerlemesiyle / metalik
malzemelerin herhangi bir islem
uygulanmadan gostermis oldugu

performansi, agirlasan sartlar altinda yetersiz
kalmaktadir. Bu yontemle diger kaplama ve
uretim yontemlerine gore daha iyi bir yuzey
puruzluligu ve korozyon direnci elde edilir.

Kisitlar ve Kosullar

Puskirtme isleminin verimli ve efektif
olabilmesi icin parcacik hizinin belirli bir
seviye Uzerinde olmasi yani Mach sayisinin
2’nin altina dusmemesi gerekmektedir.

Yapilan Calismalar

40 bar' basinc altinda isitma tupiu ile kapak. baglantilarinin analizleri “yapilip,
degisimleri gozlemlendi ve tasarimda iyilestirmeler yapihip uygun cidar kalinhklarn
belirlendi.

Bulgular ve
Irdeleme

Nozulunssadece bogaz capini degistirip
diger_.geometrik parametrelerin, sabit
tutuldugunda Mach sayisindaki degisimi
gozlemlenmistir. Bogaz capinin
farklihgindan dogan degisimy farkl
geometriler icin belirlenmistir.

Ampirik baglantilarla hesaplanan lille geometrisinin analizleriyapildi. istenileniMach
sayisina gore tasarimda iyilestirmeler yapilip, tretilebilir duruma getirildi.

Tasarimi yapilan parcalarin imalatlari.gerceklestirildi.

Bogaz Capi, | Liile Uzunlugu,

2 0,05122 Max
0,045529
0,039838
0,034147
0,028456
0,022765
0,017073
0,011382
0,0056911
0 Min

T
10 50
10 50
10 50 2

0,0062145 Min

o

Sekil 1. Toplam deformasyon dagilimi
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Sekil 2¢Esdeger gerilmeler dagilimi
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Sekil 1. 2-3-4-5,no'lu lulelerin Mach sayisindaki
degisimler.

Sonugclar

Bu projede nozul.tasarimi yaparken,
nozul icin en onemli olan kisimx»bogaz
capidir. Bogaz c¢apinin azalmasidle‘'mach
sayisinin ve Kkinetik “enerji miktarinin
artmis oldugu gozlemienmistir.
Projemizde yaptigmiz bir diger tasarim
rezistansh isiticidir. Rezistansh Isiticimizi
yuksek debide gecen havanin kisa bir suire
icinde yuksek sicakliklara ulastirmak i¢in
tasarladik. Isiticimizin tasariminda sil
lletkenligi yuksek plakalar kullanilmistir.
Elektrik enerjisini ISl enerjisine
donusturen /rezistanlar plakalarin icine
montajlanip plakalara ISl gecisi
saglanmistir. Isitma odasina giren hava
plakalara carparak istenilen sicakliklara
ulastigirgoziemlenmistir.

Sekil 3. Mach.sayisindaki degisim Sekil 4. Hiz buyuklugundeki degisim
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