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AlUminyum
o loegen

Ozgiil agirhk 2,7g/cm3
Ergime sicakhig 660 2C

Ergime isisi 386 kj / kg
Elastiklik moduli 65 Gpa

Ozgiil 1sI 0,90 kj / kg . K (18 2C)
Isi iletme katsayisi 0,94 kj / kg .K(1002C)
Elektrik iletme kabiliyeti 39m/Q.mm2
Cekme mukavemeti 44.8 MPa
Akma siniri 17.2 MPa
Kopma uzamasi 30-38%
Yeniden kristallesme Sicaklhigi 250 - 300 C

Kristal cesidi KYM
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Aliminyumun Fiziksel Ozellikleri

Mekanik Ozellikler / Dayanim/Ozgiil Agirlik Orani: Alasimlarda daha belirgin olan bu oranin yiiksekligi
hafiflestirilmelerine dncelik verilen konstriksiyonlarin ¢ogu icin aliminyumun ve alasimlarinin
uygun bir malzeme olmasini saglar.

Isi ve elektrik iletkenligi / Ozgiil Agirlik Orani : Bu oran tiim metallere nazaran aliiminyumda daha yiiksektir.
Bundan dolayi da yuksek gerilim hatlarinda bakirin yerini almaktadir. Ticari aliminyumda elektrik iletkenligi

ortalama 57 Siemens olup bakirdan %60 daha iyidir.

Korozyon Dayanimi: Atmosfere ve bircok ortama karsi aliminyumun korozyon dayanimi oldukca yuiksektir. Eloksal
ve benzeri ylzey islemleri ile artirilabilmekte ve ayrica dekoratif goriinim de saglanabilmektedir.

Islenebilme kabiliyeti: Aliminyum alasimlarinin sicak ve soguk islenebilme 6zelligi vardir.
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Metallerin Ergime Dereceleri

M Kalay ve Alasimlari (232°C)
B Kursun ve Alasimlari (327°C)
HmCinko ve Alasimlari (419°C)

B Magnezyum ve Alasimlari  (650°C)
mAlUminyum ve Alasimlari  (660°C)
M Bakir ve Alasimlari (1085°C)
B Demir ve Celik (1550°C)
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Aliminyum Kullanimi

Aliminyumun Sanayideki Kullanimi, 000 Metric Tons

yil 1950 1951 2017 2018 2019 2031 2040

Global Pazar
Bina ve insaat 24 26 22.987 24.366 25.828 41.309 41.309
Ulasim-Araglar 112 131 18.432 19.169 19.936 27.862 27.862
Ulasim- Havacilik 140 168 828 861 895 1.519 1.519
Nakliye (Ulasim Ekipmanlari) 130 152 6.487 6.747 7.017 9.618 9.618
Paketleme - Kutu 59 67 5.800 5.916 6.034 8.318 8.318
Paketleme - Folyo 153 172 5.062 5.264 5.475 8.984 8.984
Makine ve Ekipman 82 100 8.343 8.760 9.198 14.706 14.706
Elektrik - Kablo 46 53 6.584 6.914 7.259 10.425 10.425
Elektrik - Diger 0 0 3.886 4.080 4.284 6.600 6.600
Son Kullanici - - 5.554 5.776 6.008 9.167 9.167
Diger (Kayit Dis1) 1.412 1.635 3.015 3.136 3.261 4.976 4.976
idénistiiriilemeyen 0 0 2.653 2.759 2.869 4.618 4.618
Su an kullanimda olmayan 0 0 0 0 0 0 0

Toplam Kullanim 2.157 2.506 89.631 93.749 98.065 148.103  148.103
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Aliminyum Kullanimi

Bauxite® 239.5 MATERIAL FLOW METAL FLOW

Alumina™® 824
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Aliminyum Alasimlari

Alasim No Alasim

1XXX Saf Aliiminyum (min.% 99 ve daha fazla saflikta)
z2 XXX Al-Cu alasimi (Cu en 6nemli alasim elementi)

23 XXX Al-Mn alasimi (Mn en 6nemli alasim elementi)
=4 XXX Al-Si alasimi (Si en 6nemli alasim elementi)

25 XXX Al-Mg alasimi (Mg en 6nemli alasim elementi)
6 XXX Al-Mg2Si alasimi(Mg2Si en 6nemli intermetalik)
z7 XXX Al-Zn alasimi (Zn en 6nemli alasim elementi)

=8 XXX Al-Diger alasim elementleri

29 XXX Kullanilmayan seri

- R—

Bu sistemde ikinci basamak 1-9 arasinda bir rakamla belirtilir ve emprite sinirinda yapilan degisiklikleri gosterir. Bu
basamagin ‘sifir’ olmasi yabanci maddelerin 6zel metotlarla kontrol edilmediklerini ifade eder.
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Kodlamanin Okunmasi

¥
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2 6 1 4
1 00 3
4 0 4 3
5 15 4
6 0 6 0
TEE
(8 0 0 1

2. rakam: orjinal kompozisyondan
degisimi tanimlar.
Orjinal kompozisyon igin “0” kullanihir,

4-
2
G-
7-
8-

Diger iki rakam:

I serisi alagimlarda

| rakam; Aliiminyum
veya alagim grubu

Aliminyum %99.0
Al-Cu alasimlan
Al-Mn alasimlan
Al-St alagimlan
Al-Mg alagimlan
Al-Mg-Si alagimlan
Al-Zn alagimlar
Diger Al alagimlan

aliminyumun safiyetini gisterir

Diger tiim serilerde:

cesitli alasimlar tammlar
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Aliminyum Alasimlarinin Kullanimi

1XXX Serileri

Saf yada cok az alasim elemani ihtiva eden malzemelerdir (Al 2 % 99,00). Bu alasimlar iletim hatlari, mutfak ekipmanlari, elektrik ekipmanlari, vb.
Deformasyonla az da olsa sertlesebilir.

2XXX Serileri

Ana alasim elementi bakirdir. Bu serideki alasimlar otomotiv , vagon ve uAak sanayilerinde y ksek dayanim ve hafifligin gerekli oldugu yerlerde
kullaniimaktadir.

3XXX Serileri

Bu seride ana alasim elemani Mangandir. Korozyona karsi yiksek mukavemet gosteririler. Kolay islenebilirler. Bu serideki alasimlar tanklar, toplama
toplama kaplari, karavan yapiminda tercih edilmektedir.

4XXX Serileri

Bu seride ana alasim elemani Silisyumdur. Disik ergime sicakhgi , esneklik ve dekoratif goriiniim bu serinin 6nemli 6zellikleri arasinda sayilabilir. Bu
Bu serideki alasimlar lehim teli, yanmali motorlarda, vites kutularinda, silindir ve karterlerde, vb. kullanilir.

5XXX Serileri

Bu seride Magnezyum ana alasim elementi olarak kullaniimaktadir. Yiksek cekme dayanimi, sertlik, asinma direnci, deniz atmosferine karsi
korozyon direnci ve iyi kaynak edilebilirligi 6nemli 6zellikleridir.

6XXX Serileri

Bu seriyi olusturan ana alasim elemanlari Magnezyum ve Silisyumdur. Orta derecede mekanik ozellikler , iyi sekillendirilebilme , 1sil isleme yatkinlk
ozellikleri gosterirler.

7XXX Serileri

Bu seride ana katki elemani Cinko’dur ve % 5 nispetinde kullanilir. Bu seride ylksek dayanim 6zellikleri goriilmektedir. Bu seri alasimlari ving,
kamyon kasasi , vidali makine pargalarinin yapiminda tercih edilmektedir.

8XXX Serileri

Yiksek cekme ve akma dayanim 6zellikleri havacilik ve uzay gibi uygulamalarda 6n plana ¢ikmaktadir.
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AlUminyum Siniflandiriimasi

o y
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Sertlesme Durumuna
Gore 600
= Sertlesebilen TR mmm———.

gokelme sertlegmesi

Aliminyum Alasimlari
= Sertlesemeyen
Aliminyum Alasimlari

Cokelme sertlesmesi terimi, genel Uyumsuz 8 p;,ﬁkﬁ,,e,mm
bir ifadeyle birbirleri icerisinde sinirli ~ sokelmesi
¢cOzlnurlige sahip (tek faz bolgesi

iceren) alasimlara uygulanan bir 6' gokeltisi olusumu
sertlestirme yontemidir. Bu islem, sonucu sertlegme
ikinci fazin bir matris icinde kati

cozeltiden ¢okelmesi sonucu
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Neden Eksriizyon?
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Ekstriizyon

Silindirik bir metal blokun (takoz), bir kovan (alici) icine yerlestirilerek istampa vasitasiyla uygulanan
basma kuvveti etkisiyle, matris deliginden gecirilmesine ekstriizyon denir.

https://www.youtube.com/watch?v=2IkFQls7y5U
https://www.youtube.com/watch?v=POvVE10JNAjM
https://www.youtube.com/watch?v=L-TrOKv-JAQ
https://www.youtube.com/watch?v=76NcaTxFdE8
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Ekstriizyon

» Cogu metal ekstriizyonda yiksek kuvvet gereksiniminden dolayi sicak ekstriide edilir.

>ingot dokiimden gelen bosluk gibi hatalarin catlak olusturma potansiyeli vardir. Kiitiik/alici arasindaki yiiksek
basma gerilmeleri malzemenin catlak olusumunu distrmede etkindir.

»Bu yiksek-sicaklik malzemeleri, Ni-Tabanl alasimlar, paslanmaz celik gibi sekillendirilmesi zor olan metallerin
sekillendirilmesine yardimci olur.

»Dovmeye benzer sekilde sicak ekstriizyonda daha dustuk istampa kuvvetleri ve daha ince taneli yapi
mumkudndur.

Billet

»Daha iyi son ylizey ve daha yiksek mukavemet soguk ekstriizyonla saglanir.

Pressure

Chamber
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Ekstriizyon prosesinin siniflandiriimasi

> YonlUne Gore

»Uygulama
Sicakhgina Gore

» Ekipmana Gore

—

—)

—)

Direk Ekstrizyon
Endirek Ekstrizyon

Soguk Ekstriizyon
Sicak Ekstriizyon

Yatay Ekstrizyon
Dikey Ekstriizyon
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Ekstriizyon Yontemler;i

Ekstriizyon yontemleritemel olarak 2’ye ayrilir:

1) Direk Ekstriizyon
2) Endirek Ekstriizyon

Istampayi
korumak

_—A_h"/ Istampa
a

rasina levha

(a) Direk ekstriizyon

N

konur.
e+ cagP— -{
Istampa
Op levha
34— Kapak levhasi

—p—— e

%

(b) Endirek ekstriizvon

amaciyla takoz-

Direk Ekstriizyonda;
»matris deliginden gecen Grun ile
Istampanin hareket yonu aynidir.
>islem sonunda bir miktar takoz

malzemesi alici icinde kalr.
» Alici icinde kalan takoz miktari %18-20
dir.

Endirek Ekstriizyonda;
»Istampanin icin deliktir ve matris gorevi
goruar.

»matris deliginden gecen Grin ile
Istampanin hareket yonu terstir.
»Alici icinde kalan takoz miktari %5-6 dir.
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Ur..

Tutucu

Ekstriizyon Yontemleri

Endirek Ekstriizyonda;

Alicy
Uygulanan kuvvet direk ekstriizyona gore %25-30 daha
dusuktur. Direk ekstrizyonda takoz aliciya gére hareket ettigi
T Tstampa, icin ikisi arasinda bir strtiinme vardir. Endirekt ekstriizyonda
ise takoz/alici araylizeyinde malzeme hareketi yoktur
On levha dolayisiyla stirtinme yoktur.
(a) Direk ekstriizyon
. Kapak levhasi
/ Hidrostatik ekstriizyon,
Alici/istampa arasindaki stirtinmenin yok
, edildigi diger yontem ise Hidrostatik
(b) Endirek ekstriizvon

Ekstrizyondur. Istampanin basinci aliciicine
doldurulmus akiskan ile aktarilir. Dolayisiyla
bu akiskan alici/istampa arasinda siirtinmeyi
ortadan kaldirir.
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Ekstrizyon Yontemleri

Hidrostatik Ekstrizyon

Hidrostatik ekstrizyon da prensip, direkt ekstrizyon da oldugu gibidir. En 6nemli farkllik, hidrostatik
ekstruzyonda kovan ile takoz arasinda surtinme kuvvetlerini ortadan kaldiran bir sivi tabakasinin
bulunmasidir.

Seals

()

\ Container

Extrusion \Die backer
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Ekstrizyon

Ekstriizyon;

v'Sicak ya da soguk olarak uygulanabilen bir yontemdir. Sicak ekstriizyonda takoz alici icine konmadan énce
istenen sicakhga kadar isitilir. Dastik ekstrizyon hizlarinda alicilarin da isitilmasi gerekir.

v'Surekli bir proses degildir (takozun hacmi ile sinirhdir)

v'Biyik takozlarla cok uzun urinler elde edilebilir.

v'Eseksenli takozlar kullanarak ekstriizyon ile metal kaplama yapilabilir(bakir tistiine gims). Bu islemin
yapilabilmesi icin her iki metalin birbirine yakin olmasi gerekir.

LEAD
COVERING

Gocier L salr | Gumis__

INSULATION
Ergime Noktasi 1085 C 962 C

FILLER

SERVING

Ekstriizyon elektrik koblolarina kursun giydirme icinde kullanilr.
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Ekstriizyon Yontemler;i

Darbe ekstruzyon

Darbe ekstrizyon yontemi ise genellikle kisa ve ici bos parcalarin yapiminda kullanilir. Bu islem direkt
ve endirekt ekstriizyon yontemi ile ve genellikle yiiksek hizli mekanik preslerde yapilabilir. islem
cogunlukla kursun, kalay, aluminyum ve bakir gibi yumusak metallere soguk islem olarak uygulanir.

Stripper
plate

\
ol

Punch

Blank Part

Die
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~ Ekstriizyon Basinci

(LA 2,
%k

()
ol
Ekstriizyon Orani ve a acisi ekstriizyon P § Ao | A,
isleminin geometrik degiskenleridir. |
Direk ekstriizyonda degigkenler.
. A L, ——>Takoz uzunlugu
Ekstriizyon Orani;; R = — ya da =2 L )
Ay Ly —— Uriin uzunlugu

Sert metalik malzemelerde R < 20
Celiklerde R =40
Kursun ve Aliminyum igin R = 400 (Max)

Sekil faktortii

Sekil faktorti; cevre maksimum

uzunlugunun kesite orani.
Ekstriizyon isleminin
glcligiini tanimlamada
kullanilrr.

Ekstriizyon driiniiniin seklini
tanimlayan bir parametre de liriin
kesitini cevreleyen dairenin ¢apidir.

Uron kesiti

Ekstriizyonda, {iriin kesitini gevreleyen daire ¢apinin tayini.

https://www.youtube.com/watch?v=Bc70_sEdX8U
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Ekstriizyon Basinci

Ekstriizyon basincini etkileyen faktorler;
v'Takozla alici/matris arasindaki siirtiinme Cesitli malzemelerin ekstriizgon sicakliklars

v Ekstriizyon orani

. Mal *C
v Ekstriizyon hizi e
\/ .s v I{uraun 200 — 250
EkStI’UZ)/ on SIC(Jk/Ig I Aliminyum ve alagimlari 378 — 476
\/Matris geometrisi Balar ve alagimlan 650 — 975
v Celikler 8756 — 1300
v'Takoz uzunlugu Refrakter alagimlar 975 —2200

v’ Takim sicakligi
v'Alasimin kimyasal kompozisyonu

ﬁ:{{'\ﬁ\‘\\&\“\\\\\\\

-

Olii bdlge
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»Soguk ekstriizyon oda sicakliginda ya da biraz daha ytksek sicaklikta yapilan
bir prosestir.

>(5rnek|er; kursun, kalay, aluminyum alasimlari, bakir, titanyum, molibden,

vanadyum, celik ekstriide edilebilir. Soguk ekstriide edilmis parca ornekleri el
ile bukulebilir tipler, aluminyum kutular, silindirler, disliler.

Avantajlari;

» Oksidasyon olusmuyor.

»Eger yeniden kristallenme sicakliginin Gstiinde
bir  sicaklik olusmuyorsa siddetli soguk
deformasyondan dolayr yiksek  mekanik
ozellikler.

»Ozel lubrikant kullanimiyla daha yiiksek yiizey
kalitesi
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Soguk Ekstriizyon

Soguk ve 1lik ekstriizyon genelde ayrik pargalarin tiretiminde kullanilir. Takoz 1sitilmadan ekstriizyon yapilir.
Soguk ekstriizyonun avantajlari ;

Yiiksek dayanim
Diusiik toleranslar https://www.youtube.com/watch?v=RE0gz9cD9u8
Gelismis yiizey

Oksit yiizeylerin olmamasi

Yiiksek tiretim hizi

Takozun 1sitilma thtiyacinin olmamasi

Dezavantajlari

Yiiksek 1stampa kuvveti gerekir
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Sicak Ekstriizyon

»Takozun aliciya tamamen doldurulmasi icin 1stampa tarafindan sikistirilmasi basinci hizla artiriyor. Basing mak.
degeri alinca malzeme akmaya basliyor.

» Direk ekstriizyonda takozun boyu azaldikca slirtiinme kuvvetinin azalmasiyla basing diistiyor.

» Endirek ekstriizyonda malzemenin matriste akmasini saglayacak degere ulastiktan sonra sabit kaliyor.

» Takoz boyu kiclldikce direk ekstriizyon basinci endirek ekstriizyon basincina yaklasiyor.

» Takozdaki arta kalan kisim matrise sokulmaya calisildigi icin tekrar basing artiyor.

» Endirek ekstriizyonda ici bos istampa kullanildigi icin ekstriizyonun boyutu ve ekstriizyon basinci sinirhdir.

Ekstriizyon igin gerekli kuvvetleri etkileyen temel degiskenledir;

1) Ekstrizyon tipi(direk/endirek) o
2)  Ekstriizyon orani =
3) Proses sicakligi >
4) Deformasyon 8
. e e g =1
5) Alici duvari ve matrisdeki siirtinme sartlari £
2
Alic =
i
o Kapak levhass Ram travel, mm
Ur - -[-l.'l:;;pt',-irw rmleie -+ ——
Tutucu
Matris levha

(a) Direk ekstriizyon (b) Endirek ekstriizvon
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Sicak Ekstrizyon

Sicakligin sicak ekstriizyon lzerine etkileri;

v'Ekstriizyon sicakligini arttirmak akma gerilmesi ve deformasyon direncini disurir
v'Uygun plastisite 6zelligi saglayan mimimum sicaklik kullanilr.

v'En yiksek proses sicaklhigi sicak kirilganlik yada ergime noktasi altinda olmali
v'Ekstriizyon takimi ve takozun oksidasyonu

v'Takim ve matrisin yumasamasi
v'Uygun lubrikant saglamak zordur

Metal islemede is parcasinin sicakliginin bagli oldugu etkiler;
v'Malzeme ve takimlarin baslangi¢ sicakhgi
v'Plastik deformasyondan kaynaklanan i1si olusumu

v'Matris/malzeme (en yiksek) ve alici/malzeme araylizeyindeki surtiinme kaynakli isi
olusumu

v'Deformasyon ile olusan isinin iletimi

Not: Ekstriizyondaki ¢calisma sicakhigi dovme ve haddelemedekinden yiiksektir ¢iinkii i¢ ¢atlak olusumunu
mimimize eden daha yiiksek basma gerilmeleri hasar riskini diisiirtir.
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Sicak Ekstrizyon

Ekstriizyon orani, sicaklik ve basing arasindaki ilskiler;

v'Herhangi bir veri ekstriizyon basinci icin, ekstrizyon sicakhginin artisiyla
ekstrizyon orani (R) artiyor.

v'Herhangi bir veri ekstriizyon sicakligi icin, daha buyik ekstriizyon orani (R) daha
yiksek ekstrizyon basinciyla elde edilebilir.

Ekstrizyon Sicaklig ﬁ

Ekstriizyon Basinc Ekstrizyon Orani (R)ﬁ

Ekstriizyon hizi ve i1sinin dagilimi arasindaki iliskiler;

Ekstrizyon Hizi ﬁ Isinin Dagilimi ﬁ
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Ekstriizyon Presleri

Ekstriizyon presleri

v

Diisey presler
*» Genellikle 300-2000 tonluktur.
+» Calisma alam daha kiigiiktiir.

++ Piston-kovan-kalip arasinda eksenlenme
daha kolaydir.

¢ Deformasyon homojendir.
« Uretim hiz1 daha yiiksektir.

“+ Ancak uzun pargalar i¢cin presin bulundugu
zemine biiyiik ¢ukurlar a¢ilmasi gerekir.ayrica
binada yiiksek olmalidir.

» Et kalinlig1 ¢cok ince boru tiretiminde
kullanilir.

v
Yatay presler

+» Cogunlukla 1500-5000 tonluktur. Az
sayida 14000 ton olanlar1 da vardir.

+» Metal blogun alt kisnu hizli sogudugu i¢in
deformasyon homojen degildir. Dolayisiyla
cubuklarda egilme, i¢1 bos kesitlerde
homojen olmayan kesit kalinligi olusur.

++ Ticari ¢ubuk ve boru tiretiminde
kullanilir.
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Yatay Ekstriizyon Presleri




A
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Ekstrizyon Presi

&
\"‘-\\‘\T J‘\‘\
/ ST PRI T EETTTY, )
/ B O AR R RN R AR L=
/ g ’//:/ ‘/ Sy / //’:u—"’ / 4 / ',-" P /7‘ / / / / // ’/
(24 V6 /
- ﬂl.< 6{ ﬁév o]
1 - Silindir 6 — Matris grubu 11 - Isiticn
2 - Piston 7 - Istampa merkezlkme ve destedi 12 - Matris
p 13 - Destek
3 - Siitun  ( ii¢ adet ) 8 - Mamul yat a1
14 - Tutn
4 - Siitun  somunu 0-Alea utucu

5 - Baglama kamast 10 - I¢ gdmlek 15 - Istampa
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Kovan / Konteyner / Dummy Blok

Container liner Container

= Pressing stem

Extrusion Dummy block
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Billet

Wagstaff Kalibi
https://www.youtube.com/watch?v=k-Ggwajh40U

Hot Top Kalibi
https://www.youtube.com/watch?v=v9sYLo1YZkI
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Kalip Tarleri

- Smm -

Zivanali / Koprali
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Ekstriizyon Prosesi Uriin Kontrol Metodu

A\

[ ] [ ] [ ] [ ] V

Sicaklik
Hammadde
Uriin

Olci
Kaba Tolerans
Hassas Tolerans

Ylzey

Dogrusallik

Polisaj

Eloksal (Anodik Oksidasyon)
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Isil Islem Nitelikleri

F : Fabrikasyondan sonraki hali (liretildigi gibi)

Bu hal; Mukavemet veya sertligini degistirmek amaciyla higbir ilave islem yapilmaksizin, imal edildikten sonraki
fiziksel yapisini belirtmektedir. Bigimlendirilen aliiminyum alasimlarinin mekanik 6zelliklerinin hi¢gbir garantisi
yoktur. Doklim hali i¢in, 6rnegin 43-F isareti kullanilmaktadir.

0: Tavl, rekristallize olmus hali : Bigimlendirilebilen aliiminyum alasimlarinin en yumusak halidir.

H: Genellikle, yassi iiriinler (levha/sac) igin kullanilan bir notasyondur. Soguk bigimlendirme (Rekristallizasyon
temperatiiriiniin altinda yapilan plastik sekillendirme) sonucu ve kismi bir yumusama elde etmek {izere ilave 1s1l
islemin yapilip yapilmamasina ragmen bi¢cimlendirilebilen aliiminyum alasimlarinda elde edilen mukavemet ve
sertlik artisini ifade eder.

W : Sollisyona alma isil isleminden sonraki kalici olmayan yapiyi ifade eder. Bu hal dogal yaslanmadan (natural
aging) 6tlrd, yaslanma siiresinin verilmesi ile belirtilmis olur. Ornegin 2024 W (1/2 saat), 7075 W (2 ay) vb.

I : F,O,H halleri disinda, yapida stabilizasyon saglanmasi amaciyla uygulanan isil islemleri belirtmektedir. Bu harf
plastik sekillendirme yapilsin veya yapilmasin yapinin stabil hale gelmesi icin uygulanacak isil islemi ifade eder.
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Isil Isle T Notasyonlari

T

. T notasyonu, 1s1l islem yapilarak elde edilen temperleri ifade eder. Isil islemlerinin degisik tiirleri, asagidaki

harf ve rakam gostergeleriyle ifade edilmektedir.

T1
T2

. Sicak islemden sonra sogutulur ve dogal yaslanma ile kararli duruma getirilir.

. Sicak islemden sonra sogutulur, soguk islemden gegirilir ve dogal yaslanma ile kararli duruma getirilir.
T3:
T4:
T5:
T6:
T7:
T8:
T9:

Soliisyona alma 1s1l islemi uygulanir, soguk islemden gegcirilir, ve dogal yaslanma ile kararli duruma getirilir
Soliisyona alma 1s1l isleminden gegirilir, yapay yaslanma ile sertlestirilir (Termik)

Sicak i1slemden sonra sogutulur ve yapay yaslanma ile sertlestirilir (Termik)

Soliisyona alma 1s1l isleminden gegirilir ve yapay yaslanma ile sertlestirilir (Termik)

Soliisyona alma 1s1l isleminden gegcirilir ve asir1 yaslanma yapilir.

Soliisyona alma 1s1l isleminden gegirilir, soguk islemden gecirilir, ve yapay yaslanma yapilir (Termik)
Soliisyona alma 1s1l isleminden gegcirilir, yapay yaslanma yapilir (termik) ve soguk islemden gecirilir.

T10: Sicak islemden sogutulur, soguk islemden gecirilir ve yapay olarak yaslandirilir (Termik).
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Aliminyum Turk Standartlari

Standard Nu.

TSEN 573-1
TS EN 573-2
TSEN573-3
TSEN 573-4
TS EN 573-5
TS EN 14726
TS 940
TS1202

TS 412

Standardin Adi

Aliminyum ve aliminyum alasimlari - bicimlendirilebilen mamullerin kimyasal bilesim ve sekli - bolim 1: Sayisal kisa gosterilis sistemi

Aliminyum ve aliiminyum alagimlari - bicimlendirilebilen mamullerin kimyasal bilesimi ve sekli - bolim 2: Kimyasal sembol esasli kisa gosterilis sistemi
Aliiminyum ve aliiminyum alagimlari - Kimyasal bilesim ve bigimlendirilebilir {iriinlerin sekli - Boliim 3: Kimyasal bilesim

Aliminyum ve aliiminyum alasimlari - bigimlendirilebilen mamullerin kimyasal bilesim ve sekli - bolim 4: Mamullerin sekli

Aliminyum ve aliiminyum alasimlari - Bigcimlendirilebilen mamullerin kimyasal bilesim ve sekli - Bolim 5: Bigimlendirilmis mamullerin kodlanmasi
Aliminyum ve aliiminyum alasimlari - Kimyasal analiz - Kivilcim optik emisyon spektrometrik analizi igin kurallar.

Aliminyum ve aliminyum alasimlarinin kimyasal analizi-Titan tayini (kromotrapik asit kullanarak spektrofotometrik metot)

Aliminyum ve aliiminyum alasimlarinin kimyasal analiz metotlari mangan ve mangezyum miktari tayini

Bicimlenebilen Aliminyum Ve Aliiminyum Alasimlari, Kimyasal Bilesimi
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Aliminyum Turk Standartlari

Standard Nu. Standardin Adi

TS 5247 prEN 12020- Aliiminyum Ve Aliiminyum Alagimlari - EN AW- 6060 ve EN AW- 6063 Alasimlarindan Ekstriizyonla imal Edilmis Hassas Profiller B6liim 1: Muayene Ve Teslim igin Teknik
1/2 Sartlar

TS 5246 AlMgSi0,5 Aliiminyum Alasimi Hassas Toleransli Ekstriizyon Profillerinin Boyut Ve Toleranslari

TS 5245 AIMgSi0,5 Aliminyum Alasimindan Yapilan Hassas Toleransl Ekstriizyon Profilleri, Tasarim Esaslari

TS 4926 Aliminyum Ve Aliminyum Alasimi Ekstriizyon Profillerinin Boyut Ve Toleranslari

TS EN 755-1 Aliiminyum Ve Aliminyum Alasimlari - Ekstriizyonla imal Edilmis Tellik Cubuk/Cubuk, Boru Ve Profiller - B&liim 1 : Teknik Muayene Ve Teslim Sartlari

TS EN 755-2 Aliiminyum Ve Aliminyum Alasimlari - Ekstriizyonla imal Edilmis Tellik Cubuk/Cubuk, Boru Ve Profiller - Bélim 2 : Mekanik Ozellikler

TS EN 755-4 Aliminyum Ve Aliminyum Alasimlari - Ekstriizyonla imal Edilmis Tellik Cubuk/Cubuk, Boru Ve Profiller - Béliim 4 : Kare Kesitli Cubuklar, Boyut Ve Sekil Toleranslari

TS EN 755-3 Aliiminyum Ve Aliminyum Alasimlari - Ekstriizyonla imal Edilmis Tellik Cubuk/Cubuk, Boru Ve Profiller - B&liim 3 : Yuvarlak Cubuklar, Boyut Ve Sekil Toleranslari

TS EN 755-6 Aliiminyum Ve Aliminyum Alasimlari - Ekstriizyonla imal Edilmis Tellik Cubuk/Cubuk, Boru Ve Profiller - B&liim 6 : Altigen Kesitli Cubuklar, Boyut Sekil Ve Toleranslari

TS EN 755-5 Aliiminyum Ve Aliminyum Alasimlari - Ekstriizyonla imal Edilmis Tellik Cubuk/Cubuk, Boru Ve Profiller - B&lim 5 : Dikdértgen Kesitli Cubuklar, Boyut Ve Sekil Toleranslari
TS EN 755-7 Aliiminyum Ve Aliiminyum Alasimlari - Ekstriizyonla imal Edilmis Tellik Cubuk/Cubuk, Boru Ve Profiller - B&liim7 : Dikissiz Borular, Boyut Ve Sekil Toleranslari

TS EN 755-8 Aliiminyum Ve Aliiminyum Alasimlari - Ekstriizyonla imal Edilmis Tellik Cubuk/Cubuk, Boru Ve Profiller - B&liim 8 : Lomboz Borulari, Boyut Ve Sekil Toleranslari

Not: ("Lomboz borusu" terimi, "koprilii/portol” kaliplarla tretilen boru anlaminda kullanilmis)

TS EN 755-9 Aliiminyum Ve Aliiminyum Alasimlari - Ekstriizyonla imal Edilmis Tellik Cubuk/Cubuk, Boru Ve Profiller - Béliim 9 : Profiller, Boyut Ve Sekil Toleranslari
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Aliminyum Turk Standartlari

Standard Nu.

TS 4925

TS 4924

TS 4922

TS3188

TS 1164

TS 996

TS 412

TS EN ISO 6892-1
TSEN 515

TS EN 15088

Standardin Adi

Aliiminyum Ve Aliiminyum Alasimlarindan Yapilan Ekstriizyon Profilleri, Teknik Teslim Sartlari (Uriin Standardi)
Bu standard iptal edildi. Yerine TS EN 755-1 ve TS EN 755-2 standardlari geldi.

Aliminyum Ve Aliminyum Alasimi Ekstriizyon Profilleri, Tasarim (Dizayn) Esaslari

Metalik Malzemelerin Yiizey islemi, Aliminyum Ve Bigimlenebilir Aliiminyum Alasimlarinin Anodik Oksadasyonu (Eloksal), Teknik Ozellikleri (Uriin Standardi)
Aliiminyum Ve Aliminyum Alasimlari, Borular, Ekstriizyon Metodu ile imal Edilen

Aliminyum Ve Aliminyum Alasimlarindan Yapilan I-L-T-U Ekstriizyon Profilleri

Aliminyum Ve Aliiminyum Alasimi Ekstriizyon Mamulleri icin Mekanik Ozellikler (Boru, Profil Ve Cubuklar)

Bicimlenebilen Aliminyum Ve Aliiminyum Alasimlari, Kimyasal Bilesimi

Metalik malzemeler — Cekme deneyi — B6liim 1: Ortam sicakhiginda deney yontemi

Aliminyum Ve Aliminyum Alasimlari - Bigimlenebilir Mamdillerin Temper Kisa Gosteriligleri

Aliiminyum ve aliiminyum alagimlari - Yapim isleri i¢in yapisal mamuller - Muayene ve teslim icin teknik sartlar
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Ekstriizyon lle Sekillendirilmis Plastik Parcalar

Plastik kolay sekil almasi nedeniyle ekstriizyonla sekillendirilmesi tercih edilebilir. Ekstriizyon yontemiyle
plastikten PVC , boru , pencere ve kap1 ¢ergeveleri iiretilebilir.

https://www.youtube.com/watch?v=qn16JtE_vLc
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