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Giris- DOvilebilirlik- Acik Kalipta Dovme

Giris. Dovilebilirlik

En eski tUretim ydntemlerinden biri olan ve gunimizde de endistride ¢ok oOnemli
bir yeri bulunan dévme, 1s parcasinin basma kuvvetlerinin etkisi altinda plas-

tik sekil degistirdigi bir sekil verme yoéntemleri ailesi olusturur.

Dévme sicak, yari sicak ve soJuk olarak uygulanabilir.
Bir plastik sekil degistirme olayi, yeniden kristallesme sicaklidinin altindaki
sicakliklarda meydana gelirse soguk sekil dedistirme, aksi durumda yani yeniden

kristallesme sicakliginin tstlndeki sicakliklarda ise sicak sekil deJistirme sz
konusudur.

Soguk sekil dedistirmede tane yapisi slrekli olarak bozulur, sertlik ve dayanim
degerleri artar, ( peklesme ) , slneklik diser.

Ayrica bir soduk sekil verme islemi ic¢in gerekli kuvvet ve ig, ayni islemin si-
cak olarak yapilmasina kiyasla daha blytktidr. Buna karsilik soduk sekil vermede,
sicak sekil vermeye kiyasla daha kiclik boyut toleranslari ve daha iyi bir ylzey
kalitesi elde edilir. Soduk sekil dedistirmede slneklidin azalmasi, malzemenin
istenen gekli almadan hasara udramasina neden olabilir. Bu durumda, bir miktar
sofuk sekil degisiminden sonra malzemeye yeniden kristallesme tavi uygulanir.
Boylece gekil deJistirmeden oOnceki 6zelliklerini kazanan malzemeye yeniden so-

Juk sekil verilerek Uretime devam edilir.

Sicak sekil verme yeniden kristallesme sicaklidinin Ustunde yapildigi ic¢in, se-~
kil degistirme sirasinda bozulan yapi hemen yeniden kristallesir. Sicaklidin et-
kisiyle malzemenin akma sinirinin dismesi, sicak gekil verme isleminin soduk se-
kil vermeye kiyasla daha kiclk bir kuvvetle yapilabilmesini saglar. Sicak sekil
verme sirasinda dokim yapisindaki buylk ve cubuksu taneler kicik ve eseksenli
tanelere dontstidu gibi ayricaingotlardaki gaz bosluklari da kapanir ve kaynar;
ancak metal ile gaz bir reaksiyona girmis ve gdzenedin ic¢ duvarlarinda reaksiyon

Urtinleri olusmussa kaynama olmaz.

Sicak gekil verilmis Urinlerin boyut toleranslari soduk sekil verilmis olanlara

kiyasla daha buytktiir. Ayrica i1sitma harcamalari Uretim maliyetini arttirir.
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tidit. Diistik kuvvetle
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Hic biri universal al

Yigma deneyi: Bu dene

veti uygulanir ( Seki

© sicaklidil Te

.erin ylizeyi oksit tabakasi ile kaplidir. Bu tabaka-
linin atmosferinin kontrol edilmesiyle biylk 6lcude
.tlenmenin, parca firindan c¢ikarildiktan sonra sekil
n de meydana gelecegi unutulmamalidir.

"1 ve tipi malzemeye, sicakliga ve slireye baglidir,
.dydeki oksitler malmezemeye gémilerek ylizey kalitesi-

",irler.

e1sl1g1nin, altinda ancak yine de belirli bir sicaklikta
ermede dodal olarak yeniden kristallesme gorilmez, fa-

~'¢ y e gbre daha kucik bir sekil verme kuvveti gerekir ve

I.birken hasara ugrama tehlikesi azalari.

("Kelvin ) 1se yeniden kristallesme
7e (° Kelvin ) mertebesindedir. Sekil verme sicakli-

#ial olarak, T / Te

~0,3 1se soguk sekil verme,

yvarl sicak sekil verme ve T / Te >0,6 ise sicak se-

11ln dovilerek catlamadan sekil degistirebilme kabiliye-

catlamadan doévilerek sekillendirilebilen bir malzeme

21" denir. DOviilebilirligin olciilmesi amaciyla cesitli

11 bu deneylerden en cok uygulananlar sunlardir:

: silindirik bir parcaya ekseni dodrultusunda basma kuv-

y
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Deney parcasi 1le basma takimlari arayuzeyindeki surtinme nedeniyle deney par-

casinin yan yuzeyleri f _ 1 . Yukseklik azaldik¢a figilama artar ve nihayet

ficilasan yan yuzeyde catlak olugsur ( Sekil 2 ) .

A

L

Catlak olusmadan ylikseklik dogrultusundaki sekil degistirme miktari dovilebilir-
ligin bir Olcusudir ve ne kadar buylkse malzemenin dévilebilirlidi o kadar iyi-
dir denir. Catlak olusmasina, ficilasan yan ylzeyde, yanlizca bu ylUzeyin sekil

de@istirmesi nedeniyle dogan ¢ekme gerilmeleri yol acar.

Ficilasma, deney parcasi ile basma takimlari araylizeyindeki strtinmenin bir so-
nucu oldudu icin, strtinmenin yidmada catlak olusumuna etkisi de dodal olarak
ﬁnem kazanmaktadir. Surtinme arttikca catlak olusumu da erken goériUlmektedir.
Deney parcasmdaki yizey kusurlari da catlak olusumunu etkiler ve erken basla-

masina neden olur.

Yidma deneyleri cesitli sicakliklarda ve sgekil dedistirme hizlarinda uygulana-
bilir.

Sxcak burme deneyi: Bu deneyde silindirik parcalar cesitli sicakliklarda kiri-
lana kadar burulur. Optimum ddovme sicaklidi Sekil 3 'tekine benzer diyagram-

lardan tayin edilir. Bu sekilde, alasimsiz celiklerde karbon oraninin sicak bur-

ma deneyine etkisi goérilmektedir.

3

C
00 1000 . 1100 1200 1300
T — T T
&
5 400
-
E
= -
(=
200
1] } i ! i
1800 2000 2200 2400
: Swcaklk (YF)

«9-



Cesitli malzemeler asagida dovilebilirlik sirasina gdre dizilmislerdir.

(T-Metal veya alasim D&vme sicakligi ( C )
Altdminyum alasimlari ( en kolay ) £400 . . .. 550
Magnezyum alasimlari 250 350
Bakir alasimlari 6UQ_ 900
Karbonlu ve az alasimli celikler 850 1150
Martenzitik paslanmaz celikler 1100 1250
Ostenitik paslanmaz celikler 1100 1250
IMikel alasimlari 1000 1150
Titanyum alasimlari 7D0  .... 950
Molibden alasimlarzi 1150.... 1350

Bir plastik gekil verme isleminin dediskenlerini anlayabilmek ic¢in en uygun

yvol iglemi bir sistem olarak ele almaktir. Sistemi olusturan elemanlar sun-

lardir:
Hammadde ( Sekil wve malzeme olarak )
Kalip ( Sekil ve malzeme alarak )

Kalipla malzeme arasindaki temas ylzeyi sartlari
Plastik sgekil degistirmenin mekanigi

Islemin yapi1ldidi makina

Urlnin karakteristikleri

Islemin yapildidi atdlye ve cevre

Islemin bir sistem alarak ele alinmasi, giris/ cikis bagintilari ile islem de-

giskenlerinin Urin kalitesine ve maliyete etkilerinin incelenebilmesini saglar.

Bagarili bir gekil verme iglemi vyapabilmek ic¢in metal akigsi iyi anlasilabilmeii
ve iyi kontrol edilmelidir. Metal akisinin dodrultusu, sekil degistirme miktara
ve sicaklidin uUruntin o6zelliklerine etkisi buytktir. Metal akisi mekanik 6zel-

likleri ve UrlUn ylzeyinde veya ic¢inde c¢atlak v.s. gibi kusurlarin olusumunu ta-

yin eden faktordir.



Metal akisinin badli oldugu isierH dediskEnIEri sunlardir:

Malzeme : Malzemenin ic¢ yapisi ne miktarda sekil degistirmis olduduna ve uygu-
lanan 1s1l igleme baglidir. Belirli bir kimyasal bilesim ve i¢ yapi ic¢in, bir
plastik sekil vErme isleminin incelenmesinde s6z konusu olan en énemli malze-
me degiskenleri akma siniri ve farkli dogrultularda sekillendirilebilme 6zel-
1igi yani anizotropidir.

Akma siniri gekil degistirme miktari ile hizina ve sicaklida baglidair.
Malzemenin sekillendiriIEbilmE 6zellidi ise hasara udramadan sekil dedistire-

bilme kabiliyetidir ve su faktdérlere badlidir:

1) SEkil degistirme sirasindaki sartlar ( sicaklik, sekil degistirme hizi v.s.)
2) Malzeme degiskenleri ( kimyasal bilesim, malZEmE ic¢indeki bosluklar, kalin-
tilar, baslangictaki ic¢ yapi gibi )

Sicak sekil verme iglemlerinde sicaklik gradyanlari da metal akisina ve iglem

sirasinda olusabilecek hasara etki eder.

Kalip ve teghizat : En uygun techizatin se¢iminde, Uretim miktari, is yerinin
sartlari, cevre etkileri, bakim gereksinimleri v.s. dahil bitin sekil verme
sistemi §ozoniine alinmalidir. Kalip dE§iskenleri ise sunlardir: Kalibin geo-
metrisi, ylizey sartlari, kalip malzemesi, kaliba uygulanan 1sil islem, kalibin
sertligi, kalipla malzEme arasindaki tEmas yUzEyinde suUrtinme ve vadlama. Yagd-

lama konusuna ilerde deginilecektir.

Sekil degistirme bolgesi: Malzeme akigsini etkileyen faktoérler sunlardir:

1) Kalibin geometrisi
2) Surtinme sartlari
3) Ham maddenin 6zellikleri

4) Sekil degistirme boélgesindeki 1si1l sartlar

Metal akigi Urlnin kalitesi ile 0Ozelliklerine, ayrica islemin yapilmasi ig¢in

gerekli kuvvet ve ig dederine etki eder.
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Uriin : Islem de§iskenleri {riinin makra ve mikrageometrisine yani boyutlarla
yizey durumuna etki eder. Sicaklik, sekil dedistirme miktari ve hizi mikro*-
vaplyl ve UrlUn Ozelliklerini tayin eder. Dalayisiyle su hususlar gdz ontine
alinmalidir:

1) Urlnin mikrayapisi ile 6zellikleri arasindakil bagintilar

2) Islem sartlari ile 1s1l islemin mikroyapiya etkisi

Acik kalipta dovme

Acik kalipla dovme, malzemenin dizlemsel veya basit sekilli kaliplar arasin-
da dovildigl bir sicak sekil verme yéntemidif ( Sekil k ) . Bu gekilden de
anlasilabilecedi gibi, acik kalipla dovmede malzeme en az bir dogrultuda ser-
best sekil defisimine udramakta, buna karsilik kapali kalipla ddvmede is par-
casl tamamen kalip tarafindan cevrelenmis bulunmaktadire Sekil k b’ de goru-
len islem de gercek bir kapali kalipla doévme islemi dedildir. Bu igslemde ham-
maddenin hacmi Uretilmesi istenen parcanin hacmindan biraz fazla alindidi i-
cin, fazla malzeme capak halinde kalip bosludgu disinda birikir ve bu nedenle
alt ve Ust kalibin tam olarak kapanmasi gerceklesmez. Gercek kapali kalipla
dovme iglemlerinde ise 1s parcasi tamamen kaliplar tarafindan cevrelendigi
gibi ayrica capak da olusmaz ( Sekil 5 ). Boylece metalin,istampa tarafin-
dan uygulanan kuvvetle herhangi bir malzeme kaybi almadan kalip bosludunu

doldurmasi saglanir.
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Blitin dovilebilir malzemelerin ¢ekic¢ veya hidrolik preslerde gekillendiril™-
digi acik kalipla dovme yontemi asadidaki hallerde kullanilir:
1) Is parcasi kapali kalipla dovilemeyecek kadar buytkse;
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2) Uretim miktari kapali kalipla maliyetini karsilayamayacak kadar azsa;

3) Uretimin kapali kalipla yapilmasina yetmeyecek kadar kisa sturede, bitiril-

mesi gerekiyorsa;

k) Is parcasinin talasli Uretimle elde edilemeyecek mekanik o6zelliklere sahip

olmasi isteniyorsa.

Hammadde olarak cesitli kesit ve uzunlukta hadde Urinleri, blum ve ingotlarm
kullani1ldig:r acik kalipla dévmede, adirli§i kilogram mertebesinden 351 kg'a

kadar defisen cesitli parcalar Uretilmektedir.

Acik kalipla ddvme sirasinda ko¢ stroku ve ddvme kuvvetinin kontrol edilmesi
gerektiginden agdirlik dismeli cekiclerle mekanik presler kullanilmamalidir.
Agirlidi 5 tona kadar olan parcalar ic¢in guc¢ dismeli c¢ekic¢ler, daha adir par-
calar ic¢in de hidrolik presler en uygun acik kalipla dévme makinalaridir.
Acik kalipla dovme cekicleri o6zellikle kiicik atdlyelerde vaygin olarak kul-
lanilmaktadir. Bu ddvme cekiclerinin koc agirligir 15...25 kg dan 12 tona
kadar degismektedir. Ancak bunlardan en ¢ok kullanilani ko¢ adirlidi 5DD kg

civarinda olan ddvme cekicleridir.

Glic¢ dismeli acik kalipla dévme cekiclerinde piston basinci D,_D6....D,08
kg/mm2 arasindadir.

Cekicler genellikle iki elle kumandali kollarla c¢alistirilir. Bu kollardan
biri buhar basinci ayar kolu, dideri ise kog¢u harekete ge¢irme yani calistirma
koludur.

Acik kalipla doévme cekicleri tek sttunlu énid acik C tipinde veya ¢ift sttun-
ludur. Tek situnlu C tipi ag¢ik kalipla ddvme cekiclerinde koc¢ adirligi 5DD

kg dan 3DDD kg'a kadar olabilir. Cift sttunlu acik kalipla dovme cekiclerinde
ise ko¢ agirligi 3D00....12DDD kg arasindadir.

Sekil 6 ve 7'de iki acik kalipla ddvme cekici gdrilmektedir. Sekil 6 daki tek
stutunlu C tipi, Sekil 7 deki ise c¢ift siUtunludur.

Ors ile cekic gdvdesi birbirinden ayri ve badimsizdir. Bdylece vurus siddetin-

den etkilenmemesi saglanmis olur.
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Acik kalipla dovmede kucuk veya buylk hemen her boyutta parca Uretilebilir.
Karigik sekilli bir is parcasinin ag¢ik kalipla dévilmesi oldukc¢a ustalik wve

zaman gerektiren pahali bir iglemdir. Acik kalipla dévmeye en uygun sekiller”
sunlardir:

Yuvarlak, diktortgen, kare, alti veya sekiz kdseli, c¢okgen parcalar.
Basit yassi parcalar ( disli, kasnak gibi )
Miller, halkalar, bilezikler.

En basit ac¢ik kalipla dovme iglemi, oOrnedin silindirik bir parcaya, iki dizlern-
sel kalip arasinda, ekseni dogrultusunda uygulanan basma kuvveti etkisiyle se-
kil verilmesidir. ( SekilS )

Bu islemde, is parcasi, bir taraftan boyu kisalirken dider taraftan kuvvet
dogrultusuna dik alarak genigler, vyani capi buyur.

Gercekte ig parcasi ile kalip ylizeyleri arasindaki strtinme nedeniyle yigil-
ma fici seklinde olur. Is parcasi/ kalip araylzeylerindeki surtinme kuvvetleri.
malzemenin disa dodru hareketini engelleyerek is parcasinin fig¢ilasmasina yol
acar.

Sicak bir is parcasinin nisbeten soduk kaliplarla yidilmasi halinde de figi-
lasma gorulidr. Sicak ig parcasi soduk kaliplarla temas ettigi anda is par-
casi/kalip arsylzeylerine yakin malzeme hizla sodumaya baslar. Soguyan malzeme:,
ig parcasinin geri kalan ve orta kismini olusturan sicak malzemeye kiyasla se—

kil degisimine karsi daha fazla diren¢ gdsterecedinden, yidma sirasinda orta
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kisim alt ve Ust ylzeylere yakin kisimlara kiyasla daha fazla sekil dedisti-—
rir ve sonucta is parcasi ficilasir.

Ficilasma, etkin bir vadlama ile ve/veya sicak kaliplar kullanilarak &nlene-—
bilir. Ayrica kaliplara ultrasonik titresim uygulanmasi da sUrtinmeyi buyik
6lctde distrir ( Sekil 9 )

Ornedin dusey kalip hareketine ( a ), vyeterli hizda bir rotasyon hareketi
(b ) veya disey ( ¢ ) veya yatay ( d ) bir titresim hareketi eklendiginde
surtinme ve dolayisiyla ficilasma azaldigi gibi yidma kuvveti ve isi de ku-
cultur.

b ||"l"8
dol”f- a1

[
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s f‘;}?pyx
1 ¥

m f
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() (b) | {c )

L
ENY

(s} (») {c) {d)

. . ] . .
Acik kalipla 'ddvmede en cok kullanilan doért kalip tipi Sekil 1D da verilmig-
tir. Kaliplara, ddvme makinesinin orsine ve kocuna tesbit edilebilmeleri icin,

kirlangi¢ kuyruklari iglenir.

Acik ve kapali dovme kaliplarinin Uretiminde genel olarak ayni malzemeler kul-
lanilir ( 6rnedin 6 G, 6 F2 gibi ) . Nisbeten kiicik kaliplarda AISI 4150 ce-

1igi tatmin edici sonuclar vermektedir.

Acik dovme kaliplarinin sertlidi kapali kaliplara kiyasla daha didstktir.
Kalip malzemesi olarak 6G veya 6F2 kullanildigi taktirde kalibin Brinell sert-

ligi 302....331 kgf/m“ 4150 veya benzeri bir alasimli celik kullanildigi tak-
tirde ise 227...321 kgf/m’ olmalidir.

Dovme makinasma baglanan kaliplarin yuzeyleri birbirine paralel &lmelidir.
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Aksi taktirde Uretilen parcalarda bazi boyutlar tolerans disina ¢ikabilir.
Orta buytklikte kaliplarda ( 6rnegin 1000xX500 mm boyutlarda ) on yizden ar-
ka ylUze ve kanardan kenara paralellikten sapma 1,5 mm yi asmamalidir.

Daha kictuk kaliplarda sapma daha da az olmalidir.

Acik dovme kaliplarinin omri kapali kaliplarinkinden uzundur, Cakicle yapilan
doévme iglemlerinde, acik kaliplarin iki bakim arasindaki omrt 600 calisma saa-
tinden kisa dedildir. Dovmede kalip ylizeylerinin zamanla hasara ugrayarak bo-
zulacagl ag¢iktir. Bu nedenle zaman zaman bakima alinir ve bozulan yizeyler ta-
las, kaldirilarak ( Ornedin planyalanarak veya'frezienerek ) dizeltilir, ylzey-
ler arasindaki paralellik yeniden sadlanir. Bu iglem sirasinda mimkin oldugu
kadar az talas kaldirilmalidir.

Genel olarak 5....6 mm den az igleme ile bakim gerceklestirilebilir. Kaliplar
8....10 kez bakima alinacak sekilde tasarlanmalidir. Boéylece ~S00...6000Q
calisma saatlik bir O6mir sadlanabilir.

Acik kalipla ddvilecek malzeme, cubuktan istenen uzunlukta testere, makas veya
preste kesilir. Blyuk parcalar dodrudan kitik, blum veya ingatun dovilmesi ile
Uretilir.

Bu tlr parcalar icin hammadde agirlidi A= Al + A2 + A3 + A% geklinde hesaplanir.
( A= hammadde agirligi, Al= mamul agirlidi, A2= ingot ucundan kesilerek atilan
kismin agirligi, A3= tufal kaybi, Ad= capak agirligi-varsa- ) . Ingot dékumin-
de, malzeme sivi durumdan kati duruma gecerken hacmi ki¢llir. Bu olay kendini
cekme veya cekinti alarak adlandirilir. Katilasan malzeme cekinti nedeniyle bir
énceki sivinin hacmini dolduramaz ve sonucta lunker adi verilen bosluklar olu-
sur. Bu bosluklar toplam hacmin % 10 'u kadar olabilir.

Lunkerler konumlarina gdre i¢ ve dig lunker diye ayrilirlar.

Bir ingotun katilasma sirasinda sivi seviyesinin dismesiyle olusan kafa lun-

keri tipik bir dis lunkerdir ( Sekil 10 ) . Yiksek ve dar ingotlarda katilas-
ma

_lo
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daha hizli oldufundan eriyik yukardan iceri dogru kolayca akamaz ve lunker
ingot tabanina kadar bazen yer yer kesikli olmak Uzere uzar ( iplik veya
boru lunker ) . Dis lunkerlerin hava ile temas sonucu oksitlenen ylzeyleri
daha sonraki sekil verme islemleri sirasinda kaynamayarak malzeme ayrilma-
larina yvol acar ( katmer ) . Bu tir hata olasiligi, malzeme ic¢inde farke-
dilmeden kalmis olabilecegi igin Ozellikle iplik lunkerde daha buyuktur.
Kafa lunkerinin bulundudu ingot kafasi ise diger islemlere ge¢ilmeden énbe
kesilir. Bu nedenle dogan A2 adirlik kaybi ingot agirliginin % 25...30'u

arasindadir . Tufal kaybi A3 ise her 1sitma icin yaklasik % 2 alinabilir.

Hammaddenin ddévme sicakligina 1sitilmasi sirasinda ylUzeyde karbon kaybi olma-
masina ve hizli isitmaya dikkat edilmelidir. Cesitli malzemeler icin uygun

dovme sicakliklari daha Once verilmistir.

Dizlemsel acik dévme kaliplarinin dévme isleminden énce 1sitilmasa gerekmez.
Diger acik 'dévme kaliplari ise tamamen soguduklari. taktirde: ( Grnegin haf-
ta sonu gibi tatiller nedeniyle ) dzellikle cekicle ddvme islemlerinde dén
l1sitmaya tabi tutulabilirler.

Acik dévme kaliplarinin yaglanmasi da genel alarak soz konusu degildir.

Acik kalipla ddvmede sicak metal kapali kaliplar dovmeye: kiyasla dahei uzun si—
re atmosferin etkisinde kalir. Bu nedenle die daha: ¢ok. tufal. olugur.. DOvme: ig—~
leminden dnce tufal giderilmedigi. taktirde mamul, ylzeyinde: bozulmelarar ve: ka—
lip dmrundn kisalmasina neden olur.

Basit. drneklers:

1) Yagma: En basit acik kalipla ddvme iglemi. yigmadir. Bu kanuya daha once de-
ginilmig oldudu ig¢in tekrarlanmayacaktir.

2) Dar kaliplar arasanda: dévme: : Uzatma yidmeda, sekil dedisimi parca eksenine
gore simetrik almar zorundulug ile: sanprlidpr., Buna karsilik, takim geometrigi.
degigtirilerek, bir cubuk Sekil 1D de

l

"

B

Lt

h

AA




gbruldigu gibi adim adim ilerletilip dévildugu taktirde malzeme cubudun ekse se
ni dogrultusunda uzar. Kaliplarin nisbeten dar almasi, cubudun ekseni dogrul-
tusundaki sltrtinme kuvvetlerinin eksene dik olanlardan daha kicik olmasina v

dolayisiyla malzeme akisinin daha cok eksenel dodrultuda meydana gelmesine y:.

acar ( Sekil 12 a ).
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Bununla beraber, eksenel dodrultudaki slUrtinme nedeniyle, malzemenin az da
olsa eksene dik dogrultuda hareket etmesi kacinilmazdir ( Sekil 11 ve 12 b ),
Kalip eni daraldikca ( 1 degeri kiclk ) uzama da artar. Fakat dévilerek uza-
ma yeriﬁe cubugun kesilmesine yal acmasi nedeniyle kalip eninin cak fazla d2

raltilmas1i da s6z konusu alamaz ( Sekil 12 ¢ ).

Uzatmada i parcasi eninin az da olsa blylUmesini gidermek i¢in gerektiginde
ig parcasi 90° dondurulerek tekrar dovilur. Boylece 1is parcasi 90°doénduru-
lerek ardarda vurulan darbelerle cubugun iki ucu arasinda kalan bir kismmir
veya bir ucunun kesit ylzeyil kicultilerek boyu uzaltilmis olur.

Uzatma iglemi dovme makinasina takilan basliklarla vyvapilir ( Sekil 13 ). Fa-

kat dovilen

43 ﬁ 14
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yvizeyler Sekil 14 te goruldudu gibi dalgali olur. Dalgali ylzeyler Sekil 15 "»
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gdrilen basliklarls c d dofrultusunda dBvilerek dizeltilir. Bu baglaklarla

ah dofrultusunda uvzatma da yapilablilir. WKicik pargalarin uzaltilkasinda kis-

men geneli kismen diiz basliklar da kullanilabilir ( Sekil 16 ).

ik

s
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13

talip yilizelerini tzel olarak gekillendirerek de malzeme gkisina etkili oluna-
bilir ( Sekil 18 ).

42 ' ot

(U éo_eruL ' . ® Te rla s,

Digey dtvme kuvvetinin ystsy bileseni malzemeyi uzatmsda disa dofrw, topla-
made ise ige dofru hareket gtmeye zorlar.
3) Halkalarin divillmesi ( Sekil 19 ) : D halka gepinin bilyiitilmesi igin is

pargasl M malafa=i ile bir diizlemsel kzlip arassinda divilir ( Sekil 19 a ).
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Flem sananns dbainh &b fedant 2y, azadar, ) capy, agntan. Dhalemsel kaliban,
PRgira dedrihitidl Rehata Skaghne nanaleldit.,

Pirlhemed kalnbnm beyia dedruliimt nadada ekaendng ik oldudy, taktirde, ise,
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halkalarin diviilmesinde kullamilan malafa ve altlik ( Sekil 19 a) yardamc:

tgkimlara Ornektir.

Sekil 22 de iki tip gentme takimi gdriilmektedir. Bu takimlar uzatma.istemins
den tnce 212 -

ig pargast dzerinde gentik agma amaciyla kullanilir. Gentik agilan ig pargasi
daha sonra uzatma iglemine tabi tutulur ( Sekil 23 ).
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Kare kesitli bir gubugun ddrt yiizime egit derinlikte gentikler agilirsa, da-

ha sonra uzatilan kismin kesiti de kare olur ( Sekil 24 ). Buna kargilik,

20 -
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karsilikli iki ylizeye agilan

24 ! T VAN ™ AN ™
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centikleriﬁ derinligi diger vyiuzeylerde acilanlardan daha fazla olursa, u-
zatllan kismin kesiti dikdoértgen olur ( Sekil 25 ). Yanliz bir yuzeye cen—
tik acilirsa, uzatmadan sonra Sekil 26 da godrulen parca elde edilir.

Sekil 27 de bir dizeltme takimi gdrilmektedir. Bu takim uzatma igleminden

sonra

7% : 28

. o & 53:

dalgali bir gorinim alan yuzeylerin dovilerek dizeltilmesinde kullanilir.

Silindirik bir cubuktan, centme ve uzatma sonucunda kare kesitli uzaltilmis
bir parca elde edilir ( Sekil 28 ). Kare kesitin tekrar yuvarlatilmasi icin
once kenarlar doviilerek sekiz koseli hale getirildikten sonra yuvarlatma ig-—-

lemine gecilir ( Sekil 29 )
19
(X

e'JVre makinesinin Orsiline yerlestirilir. AJir parcalar Sekil 32 de goérilen

donatimla, kendi etrafinda dondirulerek dovilebilir.
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Yardimci takimlar bazen cak bliytk ve bu nedenle de agir olabilirler. Bu tak-

dirde kullanilmalari sirasinda cesitli kaldirma rnakinalanndan yararlanmak
gerekebilir.

Hammaddelerle is parcalarinin at6lye icersinde sevk ve idaresi de dénemli bir
konudur« Ornedin 2G0 x 2G0 x 800 boyutlarinda bir celik parcanin agirligi yak—
lasik 250 kg dir ve bu agirlikta bir parcanin ddévilmesi son dersce oladan bir
iglemdir. Kicik parcalar ( yaklasik 50 kg.'a kadar ) ddvme sirasinda 6zel kis

kaclarla tutulabilir ve atdlye icersinde iki tekerlekli metal tablali bir ara-

ba tzerinde nakledilebilirler ( Sekil 30 )

%

Tablanin 1 yukseklidi, 1sitma firininin ve ddvme makinasinm Orsunin ylksek-

ligine uygun olmalidir. Sekil 31 de gdruilen cubuk vasitasiyla

Y

C—J

ig parcasi arabanin tablasindan firini itilir, 1sinmadan sonra firindan tabla-
va alinarak dovme makinasinm o6rstne yerlestirilir. AJir parcalar Sekil 32 de

gbérilen donatimla, kendi etrafinda déndirulerek dévilebilir.




firnekler :

1) Sekil 33 teki parga dbvilerek Uretilmektiedir.
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Parca dovildikten sonra talas kaldirilarak islenmekte ve sekildeki dlcllere
getirilmektedir.

Malzeme olarak 2DD x 2DD kare kesitli cubuk kullanilacadini kabul edelim. Bu
cubuktan uygun boyda kesilen parca uzatilarak kesit 150 x 15D mm ye indirilir.
Parcanin, kesiti 100 x 150, uzunludu 2000 olan orta kismini elde etmek ic¢in,
150 x 150 kesitindeki uzatilmis cubuktan kullanilmasi gereken miktar
100x150x2000 = 150x 150x?C den X= 1333 mm dir.

Parcanin her iki ucunu olusturan 2700-2000 _

= 200 mm m klsimlar da g6z O6ntune

alindig1 taktirde 150 x150 kesitindek% uzatilmis cubuktan kullanilmasi gereken
miktar 1 = 1333+ 200.2 = 1733 mm dir.

Bu hacmi elde etmek icin 200 x 200 kesitindeki baslangic¢c cubugunun uzunlugu
200 x 200 x 1 = 150 x 150"x 1733 ten L - 1 m bulunur.
Bu Olctlerdeki bir celik parcanin agirligi ise 300 kg. kadardir.

Parcanin gerek iki ucunu olusturan 150 x 150 kesitindeki kisimlarin, gerek or-
ta kisminin uzatilmasinda tolerans dedreleri J a alinabilir.
( Sekil 34 )

3q Sapma 2 memm ma
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Ayrica orta kismin ekseniyle uc¢ kisimlarin ekseninin cakismayacadi distnile-
rek kaciklik * A~ mm alinir. Bu durumda orta kismin 100 mm olan kenarina kar-

s1lik gelen u¢ kismin 150 mm 1lik boyuta 6 mm biylttlmelidir.

23.



Ayrica parcanin tam dodrusal almayacadi distuntlerek sapma 2 mm/m kabul edil-
digi taktirde uc kisimlarin O6lc¢uleri 4 mm daha arttirilmalidir. Dovildikten
sonra parca islendidi icin her vyizeyde talas kaldirma payl alarak da 4 mm
birakildigini kabul edelim.

Sonu¢ olarak, orta kismin 1DU mm olan kenarina karsilik gelen u¢ kismin bo-
yutu 150 + 6 + 4 + 8 =
( Sekil 34 ).

168 olur. Uc¢ kismin diger boyutu ise 150+4+8+162 dir

Grta kismin uzatilmasindan once uygulanacak c¢sntme isleminin fazla hassas a-

lamayacagi distncesiyle bu hususta da bir emniyet payi distnilmelidir.

Son alarak genlesme de gdz onune alinirsa ( celik icin 1000 C sicaklikta

12 mm/m ) dovme sonunda sicak is parcasinin uzunlugunun 2,4 x12 - 30 mm daha

fazla olacagi kabul edilebilir.
Sonuc olarak, elde edilmesi gereken brit parcanin boyutlari Sekil 34 te ve-

rilmistir.

Hesaplanmasi gereken son deder 200 x 200 kesitindeki c¢ubuktan hammadde alarak
kullanilmak lzere kesilmesi gereken uzunluktur.
Bunun icin, kenar yuvarlatmalari nedeniyle kesitin geometrik alarak tam bir

kare olmadidi gdz oOniine alinarak su sekilde hareket edilmelidir; Kesilecek
cubuk tartilarak metre adirlidi hesaplanir; is parcasi icin gerekli agirlik da
bilindigine gbére kesilmesi gereken bay kalayca bulunur.

2) Sekil 35 te bir mil gérilmektedir. Parca dovildikten sonra talas kaldirila-

rak islenmekte ve bu gekildeki 6lclilere getirilmektedir.
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Parcanin 120 mm capinda ve 180 mm uzunludundaki kismini elde etmek ic¢in capi

160 mm, ylksekligi__TT ,g.120" , 7T160.160 ., .., ., ,, ., Olan bir si-
L L
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lindir gerekir. Bu bakimdan 200 x 2D0 kesitindeki hammadde uzatma ve yuvarlat-

ma islemleriyle 160 mm capinda ve 100 + 102 = 202 mm uzunlugunda bir silindire

dénlstirilir. Bu islemler sununda elde edilen parca Sekil 36 da verilmistir.

200 x 200
T g
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g i g
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Daha sonra yeniden uzatma ve yuvarlatma iglemleriyle parca Sekil 37 de goériilen

Olclilere getirilir.
3u parca 120 mm capindaki ucundan tutulup 200 x 200 kesitindeki dider ucu doé-

vilerek sekizgene donusturildikten sonra bir altliga yerlestirilir ve yigilir

( Sekil 38 ). 3¢ ("“I;“‘“‘)

Yidma isleminden sonra parcanin altliktan kolay c¢ikabilmesi ic¢in altlik de-
1iginin i¢ yuzeyleri 2 kadar konik olmalidir. Yidgma isleml ic¢in cekic kapa-
sitesinin yetersiz kalmasi halinde kog¢la is parcasi arasina boyutlari oérnedin
50 x 50 x 500 DIan ve Sekil 27 de gorilen yardimci takim konur. Bdylece ener-
jinin kuclk bir ylzeye uygulanmasi sadlanir ve yardimci takim doévilen yizey U-
zerinde cap boyunca doéndirilerek yidmaya devam edilir ( Sekil 36 )

Cap1 120 ve
160 olan kisimlarda isleme payinin yaric¢apta 5 mm alinmasi yeterlidir.

Capr 120 olan kismin ucu uzatma isleminde bombelesir. Ucun dizeltilmesi icin

L -25-



45 ¢rm “dar isleme payl birakilir.

Yigilan kismin ekseni kag¢ik olabilir. Bunun icin cevresel alarak isleme pa-
v1 karsilidi vyari capta 15 mm birakilir.

Divrre tamamlandiktan sonra elde edilecek parca Sekil 39 da verilmistir.Se-
kildeki 6lc¢l ve toleranslar, kendini cekmeden ve dévme isleminden ileri ge-'
lebilecek degisikliklerin giderilebilmesi icin yetirlidir. Hammadde agirli-

Jinin hesaplanmasinda sekildeki en biiyllk toleranslar dikkate alinmalidir.

43018
I %
3 1
8 « ¥
| %
|
s Q‘l‘n‘}iz (x !
Efim 2* ! : \ ~ o
3
38 s

Dévrr~haneye, parcanin dovildikten sonraki sekli ile birlikte islendikten ( Ta-
las <aldirma ) sonraki Olctileriide verilmelidir. Boylece herhangi bir nedenle
Sekil. 39 daki 6lculer disina cikildigi taktirde kusurlarin giderilmesi ve par-

canin kabul edilebilirligi hususunda neler yapilabilecedi dovme sorumlusu ta-
rafindan tayin edilebilecektir.
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