Talassiz Sekil Verme

Mesleki Terminoloji 1

Makine Mihendisligi B6IUmu

Makine Malzemesi ve Imalat Teknolojisi
Anabilim Dall



Imal Usullerinde Talassiz Sekil Vermenin Yeri




Talassiz Sekil Verme Esaslari

o Sekil Degistirme Turleri
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Sicak Sekillendirme-Soguk Sekillendirme

Yeniden billurlasma sicakligi Gstlinde yapilan sekil
degistirmelere sicak sekillendirme, altinda yapilanlara
ise soguk sekillendirme denir.

Yeniden Billurlasma (Rekristalizasyon)
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Sicak ve Soguk Sekillendirmenin Karsilastiriimasi

Soguk sekillendirme

Sicak sekillendirme

Ortam sicakliklarinda plastiklik
ozelligi olan malzemelere (Cu,Al,
dusuk karbonlu celik vb.)

Sekil degistirme direnci yuksek
malzemelere

Klguk hacimsel sekillendirmeler

Buyuk hacimsel sekillendirmeler

Ince kesitli mamuller (tel, ince
sac vb.)

Kalin kesitli parcalar

Soguk sertlesme olusur

Tyb Gzerinde oldugundan soguk
sertlesme olusmaz

Daha buylk kuvvet ve is

Daha dusuk kuvvet ve is

Gevrek yapl

Tok ve yuksek dayanimli yapi

Hassas toleranslarda imalat

Tolerans araligi yiksek

Uniform olmayan
sekildegistirmelerden dolayi ic
(kalintir) gerilme olusur

Dengesiz sogumalardan ic
gerilme olusur




Talassiz Sekil Vermede Kirilma ve I¢c Gerilmeler
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Talassiz Sekillendirme Yontemleri

oD6vme ve basma (serbest veya kalipta)
oHaddeleme

oEkstrizyon

oBoru imali

oSac sekillendirme

oTel cekme




Serbest Dovme ve Basma

o El ile veya sahmerdan, pres ya da 6zel
dovme makineleriyle

Bolgesel kuvvetlerle
Sicak veya soguk olarak

Hizli kurslu makinede (sahmerdan,
mekanik pres, dovme presi vb.)
yapilirsa dévme

o Yavas kurslu makinede (hidrolik pres,
vidall pres vb.) yapilirsa basma

Olcl ve bicim tamhdi, operatdre bagli
Kapall kalip olmadigindan, sadece
uzatma ve genisletme seklinde imalat
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Serbest Dovme ve Basma

(a) Kalip Die (b} (c)
| Sidrtiinme Kuvvetleri
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Kalipta Dovme ve Basma

o Duzgln ve puruzsuz yuzeyli,
birbirine esit ve cok sayidaki
parca imalati

o Daha klcguk isleme paylari
o Iscilik ve maliyette disme

o Sadece uzatma ve genisletme
seklinde degil, malzemede
yukseltme ve pusklrtme de
yapilabilir

Die—w

Die—»

Capak
~—Flash’
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Kalipta Dovme ve Basma

Ic ve dis koniklik acilari
External and internal draft angles

Capak Flash
UG Gutter

BOolme Parting
line

Rib Kaburga
Web GOvde

Fillet Radyus

Ylzeyi
Corner KOse

Trim line
Kesme Hatti
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Kalipta D6vme ve Basma ile Ilgili Imalat Islemlers

o Yigma (Madeni para ve
jeton basma)

o Kafa yigma

Cogunlukla baglanti
elemanlarinin imalatinda
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Kalipta D6vme ve Basma ile Ilgili Imalat islemlers

o Delme “kiiciik delikler” -i-
+ Proce l e
o Oyuk agma “blylk delikler” s ™ = s
I.. | A
o DOvme Haddesi ile DOvme f’:}%

o Izotermal Dévme

o Yuvarlanma Dovmesi
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Kalip Malzemeleri

Kalip celiklerinden beklenen d6zellikler:

o Deformasyona ugramamasi icin sertlik ve dayanimi
yuksek

Asinmaya dayanikli

Sunek

Homojen ve gerilmesiz igyapl
Yuksek sicaklik dayanimi
Talash sekillendirebilir

Isil islemlere elverigsli

O O O O O O
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Haddeleme

Parcanin, hadde veya yufkac denen ve birbirine zit
yonde donen ezici silindirler arasindan gecirilerek
plastik sekillendirilmesi islemidir.

Dokim isleminin yarattigi yapi degistirilerek, siki ve
ince taneli bir icyapi olusturulur; malzeme d6zellikleri
iyilesir.

Elde edilen mekanik dayanim nedeniyle, celik
Uretiminin hemen tamami, hadde mamulleri olarak
kullanima sunulur.

Rolling process

Ho
-—>
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Haddeleme

Strip: Serit
Skelp: Kalin Sac
Plate: Levha

Pickling: Dekapaj

Oiling: Yaglama
Welded Pipe: Dikisli Boru

Surekli dokim

Continuous casting

L)

ar ingols 6
Ingot
Bar: Cubuk
Rod: Dairesel Cubuk
Round: Boru Cubuk

j%‘%r

Eillet

Bilet

Eloom

Cold-drawn bar: Soduk cekme cubuk KUtlUk

Wire: Tel
Seamless pipe: Dikissiz boru

Hot strip Pt-:l-:lmg and Cold 5L:r]p
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Seamless pipe

Tube rounds
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Structural shapes

kS

Raile Rail:

Ray

Structural shapes:

Profiller
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Haddeleme tanimlamalari

(T pall removed)
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Sicak Haddeleme

o Avantajlari
Daha dusuk gerilmeler
Daha dusuk kuvvetler
Daha az glc gereksinimi
Peklesme yok
Daha buyuk deformasyonlar mimkun
Bosluksuz icyap! eldesi

o Dezavantajlari
Daha yuksek surtinme
Haddelerin sogutulmasi gerekir
Malzeme iletimi zor
Calisan kisi sicaktan korunmali
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Sicak Haddeleme ve Mikroyapi lyilestirme

Deformasyona ugratilimis,

uzamis taneler

Deformed

Eiﬂngat{:d Tane irilesmesi
grains Yeni tane New grains

; olusumu W1
New grains % g

forming

Hat
rolling

Recrystallization
| complete

Wrought
Ingat Wrought product with
with nonuntform product with small, uniform
grains large grains grains
Ingot . .
. Iri taneli Uniform yapili, ince
Uniform yari mamul taneli yari mamul
olmayan
taneler
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Soguk Haddeleme

o Avantajlari
Deformasyon sertlesmesi ile dayanim artisi
Mukemmel bitmis yluzey
Mikemmel sekil ve boyut toleransi

o Dezavantajlar
Yuksek kuvvet gereksinimi

Kucuk reduksiyonlar, yuzey gerilmelerini artirir
ve Uniform olmayan gerilme dagilimi ortaya cikar
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Hadde Tasarimi

ellikle ince saclarin ve  yluksek  sertlikteki malzemelerin
haddelenmesinde kucuk capl haddelerin kullanilmasi gerekir. Bu
durumda ise, hadde egilmesi, hareket verme ve yataklama vb.

sorunlar ortaya cikabilir. Destekli hadde kullanilarak ¢c6zime gidilir.

Vidali veya Hidrolik Mekanizma
Serew ar bydraalss mechanizni

-
Hadde Ayacjl I!nu::ing'____f____.-"'"...-'-_

)  Hack-wy Destek
relis  Haddeler
Yufkag —
Yataklar [ ~werkmalls 15 Haddeler
(Takoz) (Yufkaclan)
~ Bagk-ip
ralls

e
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Profil Haddeleme

oI, T, L vb. profiller, ray prof
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Halka Haddeleme ve Ovalama

eHalka Haddeleme

eOvalama
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Ekstruzyon

Malzemenin, belirli profil kesitini tasiyan matristen puskurtulerek
sekillendirilmesidir. Sicak veya soguk uygulanabilir.

Daha cok sicak uygulanir, yumusak malzemelere soguk
ekstrizyon yapilabilir.

o Dusuk akma gerilmesine sahip Cu, Al, Pb, Sn ve Mg alasimlarina
uygulanir.

o Celik malzemelerin ekstrizyonu 6zel 6nlemler gerektirir.
o Cesitli profil cubuklar ve borular imal edilir.

Biyet (Katik) Ei{iﬂt Die AngleMatris agisi
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Ekstruzyon

o Vasitasiz (Direkt) Ekstrizyon
Biyet kaliba dogru itilir

o Vasitali (Endirekt)
Kalip biyete dogru itilir.
Surtunme kayiplar daha
az
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{1} {2)
Sekil H4.Boru ekstrizyonu (a-Malafa ayri:, I-Stampa, Z-Blok, i-Alici,
b-Stampa uzerinde, c-yauici (spider)uygulamasi) §-Matris,>-Yayici,b-Mandrel.
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Ekstruzyonda Malzeme AKisi

asitasiz ekstriizyonda, alici i¢ yluzeylerindeki yuksek
strtinme etkisi ve biyetin dis kisimlarinin énce sogumasi
sonucu, ic kisim daha hizli akmaktadir. Bu da 6lt bdlgenin
daha fazla olmasina yol acmaktadir.
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Dead zones
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Puskurtme Ekstruzyon

o Vasitali ekstrizyona benzer
o Ince cidarli, kisa parcalarin imalati yapilir
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Tel Cekme

o Soguk sekillendirme olarak uygulanir.

Cekilen tel

Die :
Wire or rod

angle

Matris

115175 Tel Cekme Pensesi Standan
115176 Tel Cekme Pensesi -Halkah



Tel Cekme Tezgahi

Acict (Bosaltma) Tambury ey

aglayic

Sarict Tambur
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Sac Sekillendirme Yontemleri




Kesme

o Hazirhk islemi olarak uygulanir: rulo makaslari ile
dilme ve dairesel kesimler, giyotin makas ile dilme

ve boy kesme
o Sekillendirme islemi olarak uygulanir.
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Giyotin ve Sac Kesme

Kollu Giyotin

Pedalli Giyotin
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Kesme Kalibi

Haraketli Zunbhah Sistem

=
| T N

I-Kesme zimbasi 2-Disi kesici (kalip) 3- Cikarici 4- Baski-Kilavuz plakasi
5- Delik zimbasi 6-Karsi baski - ¢ikaric: 7-Baski pimi 8-Basing plakasi 9-Tutma ringi;
10-Zimba tasiyicy 11-Baski tablasi 12- Zymba althgi 13- Kopril 14-Ara plaka
15- Kilit pimi 16-Ust kalip seti 17- Al kahp seti 18- Kalip kilavuz mili
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Kesme Kalibi Tipleri

Tek islemli basit kaliplar
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Kesme Kalibi Tipleri

Cok islemli ardisik ve bilesik kaliplar

B- SAP TUTUCU

6- CAKI TUTUCU
3- ARA
PARGA

4- KILAVUZ
PLAKASI

@= YAN ITICI
MEHANIZMA
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Bukme

o Bukme kaliplarinda yapilir.
o Uzun kenarli bukmeler ise apkant preslerde

yapilir.
o Cesitli sac profillerin imalatinda, arka arkaya
duzenlenmis haddelerden de yararlanilir.
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Bukme Presi (Apkant)

Dedigik Bikme Cegitlen

A Ana digller  Baglantilar (Bivel)
Main gears Tepe noktasi (Kafa)
- YWolan
_— ¥ Flywheel

Biikme Stampa

Cluteh and

ve Kaliplan KO% Ram brake unie Favrama ve fren dnitesi
D].E 1 b 1 DL ET .
i . - Side  Givde

,  housing
Sasi (Taban) Bed

o ——y
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Derin Cekme

o Saclarin kap sekline getirilmesinde uygulanir.
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Derin Cekme Kaliplari

‘I-__ ———Funch Sta a8 F:l o

|

|

' Baski plakasi

| ~ Fressure plate .

I F

| Punch, I,

| r .'

' : Bastinci Elankholder .. | F"_"“_«ij}

SE-H: | | Blank Lolder Faree "'“'H.__l — 4
Blank — 5 Halip (Digi)

; -+ N Blankhoider___

E B —--—Spring

: : slripper

[ ey TinE Hlank - : | i

I RN I INIC _ | |

Lig ="

[draw cing!

Alt Tagiyic

n,

ik~

a1



Sahmerdanlar ve Presler

o Sahmerdanlar
Dlsim Sahmerdanlari
o Kollu Sahmerdanlar
o Kayisli Sahmerdanlar
o Tahtali Sahmerdanlar
o Firlatmali sahmerdanlar
Tahrikliler
o Yayli Sahmerdanlar
o Havali Sahmerdanlar
o Buharlh Sahmerdanlar
Karsi Vuruslu Sahmerdanlar
YUksek Enerjili D6vme Makinasi
o Presler
Mekanik Presler

® Krcalmlkll, Eksantrik, Mafsal kollu, KilbGtor Kollu,
Vidali

Hidrolik Presler
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Sahmerdanlar

o Kol taklit edilerek yapilmis; is parcasinin bir ors ve
cekic sistemi ile dovilmesini saglayan makinelerdir.

o Vurus siddeti ve vurus sayisi ayarlanabilmeli, cekic ve
althgina cesitli dovme takimlar ve kaliplari
baglanabilmelidir.
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Sahmerdanlar
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Preslerin hareket mekanizmalari

{e) {(£)

Sekil 58.preslerin hareket swhanizmalary (a-krankl;, db-eksantrik, c—-mafsal
kollu,d-kilbitér kolu,e—vidal:, f-hidrolik presier).
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Mekanik Presler

Eksantrik Presler
o Acik (C) govdeli, diz yanh
olabilirler.

o Govdeleri, kaynak konstriksiyonlu
levhalardan veya dokum olabilir.

Main shft Eccentric

Biyel kolu
1-Connecting rod

! Plunger guide
Piston

i Kilavuzu

| |
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Mekanik Presler

V|da|| Presler

e
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Hidrolik Presler

o Statik basma kuvveti ile
kalipta basma isleminde
kullanilirlar.

o Sac sekillendirme
islemlerinde de yaygin
olarak kullanilirlar.
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Plastik Imalat Teknikleri

oPlastik Enjeksiyon o F————
oPlastik Ekstriizyon

oThermoforming

'l




Plastik Enjeksiyon Makinesi

Plastik Enjeksiyon Makinesi

— Injection Molding Machine -
Plastik Granuller Besleme Haznesi(Huni)H sitic kalip Gravard Kalip
Plastic Granules Hopper eater Mold Cavity _ Mold
nu P
W ;l,-"ll I I._.-
.'-II."II '.':\ |
P =T VS | /|
LW _,.-"""’ 'I | I.'I
[ f
_ - | b
Fistonlu Vida ﬁecipmcaﬁng Screw Barrel / Moveable Platen
| arrel | -
lleri Geri Hareketli Vida (Hidrolik Tahrik) Silindir Nozzle Hareketli Kisim
- Injection Clamping— >
Enjeksiyon Kilitleme
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Plastik Enjeksiyon Makinesi

Clamping Motor Drive .— Rear Platen
Moveable FPlaten

Mold Core
Mold Cavity
Slationary Platen
Tie Bar

Clamping
Bar

Hopper
Raw Plastic

Sorew
Motor
Dirive

—
.

Ejector Bar
Ejectiocn
System

Malded Part

MNozzle
Reciprocating Screw
Maolten Plastic

L —Heaters
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Plastik Enjeksiyon Kaliplari

Arka tespit plakas

Support Plate Ejector Box M i
upport Pla .
Ejector //_MDM Core ltici kutusu (Faraleller)
]
Retaining ’/—Mcld Cavity EJﬂG‘t'E'r Box
Plate ,~~Support |tIE:I ubuk Maca Baglama Plakasi
Plat
Ejector N ctor Bar /Yatay yolluk
Plale |ECI Ievl_plam3 Mold Core o ner .~ DUSEY yolluk
. jector Pla
Locating Sprue/ Digi (an) kalp
Ring Part A Mold Cavity
Cavity A
Ejector Bar —= L
e,
L
/
Ejector Pin ltici Pim Ejector Pin / & ~
Part A Sprue Ejector Retaining Plate Part B &

Cooling Channel
Fart B
Parting Line

Copyright € 2007 CustomPartNet

Dayama Plakasi

=]
Cavity B Support Plate/
|st tespit plakasg3
prue Bushing
Yaluk Burcu

. Locating Ring
Merkezleme Bilezidi

Kapah gorunus

Acik gorunus
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MOULD

R

Plastik Enjeksiyon

PLASTIC POWDER

HEAT b { '

TTTTT‘*‘TTTT g

#L#l#Tl###

HEART

START

Ay Widyon

MOTOR

Molded Part

Final Part
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Plastik Ekstruzyon
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Plastik Ekstruzyon Makinesi

Kesici plaka

Breaker
Barrel \

Kalip plate

/Die

Feedpipe
Besleme borusu

Feedthroat
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