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OQZET

Tezde, kapala kalipla sicak ddvme konusu uygulamaya
yonelik olarak genel hatlariyla ele alinmig, kapali ka-
liplarin dizayninin yapilabilmesi hedeflenmigtir.

Once, sicak ddvmenin kullanlm/ alanlar: agiklanmig, ig
akis diyagrami ile genel tanltiml: yapilmigtir,

Akabinde, ddvme makinalarinin ¢aligma prensipleri, ge-
sitleri, kapasiteleri Dbelirtilmis, hangi tiir dovme parga-
larina uygulandlklarl agiklanmigtir,

Dovme makinalarindan sonra, sicak dovme malzemelerinin
6zellikleri ele alinmistir. SOyle ki, burada hem dovilebi-
lir malzemeler, hem de sicak ddvme kalip geliklerinin -
zellikleri konu edilmigtir. Pratik olarak ddvme kallpla—

- rina uygulanan 1511 islemlere, buna tagly mukavemet Ozel-
liklerine de yer verilmistir.» 7 |

Kapalil kalipla sicak dodvmede, doviilecek parcanin di-
zaynli genis olarak incelenmistir. Burada sicak dodvmede
fire hesabiy, buna bagli olarak ¢apak boglugu tipleri,
uygun olaninin se¢iminin yapilmasi ve yapilan sec¢imin
kontrolu da gdzdnlinde tutﬁlmustur.

Dovme pargasina uygulanan boyut toleranslarinin S1- .
niflandirilmasi ve Orneklerle uygulamalarina da onemli yer
ayrilmigtir. A

Sonra preform dizaynina gegilmig, U¢ deffigik yontem
kullanilarak, OSrneklerle agiklanmistir. Bununla ilgili ola-
rak parca -agirligi ve boyutunun hesaplanmasi gOsterilmig-

tir.



Daha sonra dévmede kuvvet, enerji hesabina ge¢ilmig,
" bu kuvvet ve enerjiye gore hangi kapasitedeki ddvme ma-
kinasinin secileceginin tesbiti yapllmlstlr.

Son olarak ddvme kalibi, capak kesme kalibi, delik
delme ve kalibrasyon kaliplarinin boyut hesaplamalari ve
konstriiktif &zellikleri wele alinmis ve biri silindirik,
digeri prizmatik sekle sahip ddvme pargalarinin dovile-
bilmesi i¢in, iki adet ddvme kalibinin dizayni drnek o-

larak verilmigtir.



SUMMARY

The subject of this thesis was " closed-die forging ".
The ultimate objectives were to give a general idea about
the subject +to the reader in an applicable form and to
design +the so called " closed-die ".

At +the begining, the areas where hot-forging used were
introduced. The related flow diagram was given with the
general introduction about the subject.

Later, the working principles of the forging machines,
their +types and capacities were introduced and the relation
between the type of the machine and the sghape of desired
product was givén as well.

After working machines, the properties of hot -~ forging
materials were studied. Namely, the properties of the work-
able materials and hot forging-die steels were dealed with.
The types of heat -treatment and related strength properties
were also explained.

The design of the product to Dbe forged was studied in
detail. In +this part, the calculation of hot -forging loss,
the types of the flash and the selection of +the most
suitable flash and +the control of +this selection were also
explained in detail.

The dimensional tolerances for die forging were introduc-
ed and their classifications were explained by supplying
enougn examples.

In +the following manner, the opreform desién was intro—

duced and 1t was explained Dby applying three methods with



related examples. Related to that, the calculation of the
product was also introduced.

Later on, the calculation of the hot - forging load and
energy was dealed with and depending upon that load and
energy, selection of the capacity of the forging machine
was explained.

Finaly, the dimension calculations of forging-die,
flashing - die, holling and calibration - die were given
and their construction properties were also suplied, and
the designs of two forging - die +to be wused for cylin-
dirical and prismatic products were given as being fhe

examples.



BOLUM 1

SICAK DOVME

l.1. Girig

DEvme iglemi,darbe veya basing altinda kontrollii bir plastik
deformasyon saZlanarak,metale gekil verme,tane boyuftunu kiigiiltme ve
mekanik Ozelliklerini iyilegtirme amaciyla uyzgulanan bir plastik
gekil verme yOnbtemi 6larak tanimlanabilir,

Dévme iglemi,insanlifain uyguladiZi en eski metal gekillendir-
me sanatidir,Tarihte,tag devrinden metal devrine gegig ile dovme
sanati uygulanmaya baglanmig ve 18, ylizyilin sonlarina kadar el sa-
nati olarak geligme zOstermigitir.Bu tarihten sonra makinalarin in-
san gliclinliin yerini almasiyla,ddvme sanatinin uygulandiZi atelyeler
endiistrilegme yolunu tutmuglardir.l9. ylzyilin sonlari ve bilhassa
20+ ylzyilda,tliim teknolojikgeligmelerde olduiu gibi,deﬁe endlistri-
sinde de gok hazli zelis meler olmustur.Gliniimiizde aliiminyumdan zir-
konyuma kadar tim metaller,basit bir civetadan tiirbin rotoruna veya
tek parga halindeii ugak kanadlna kadar gegitli boyut ve gekiller-
deki pargalar dvilebilmektedir.Dovme Urtinlerini,tasitlarda ( ugak,
otomobil,kamyon,tren vb. ),tarim makina aletlerinde,ingaat ve yol
makinalarinda,flze ve roketlerde,silah endUstrisinde,tUrbin,‘ motor
ve gegitli makiﬁelerde tullanilan pargalar,dzellikle emniyet agisin-
dan Gném tasiyan,darbeye ve zerilmelere dayaniily kritik pargalar o-

lugtururlar,

1.2, Bicak ddvmenin kullanim alanlara
Giris kisminda velirtildiZi ;ibi sicak divamenin ¢ok zenisz uy-

sulama alanil vardir.Sicak dC-me izlemlseri en fazla kapali kaliplar-
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la ddvme geklinde uygulanmaktadir,

Sicak dovme endiistrisi 53+rs farinmin difer endiistri kaollarina,
gbre dagilim oranlari ve kapali kalipta sicak dOvme ile Uretilen
parga Ornekleri agafida gisterilmektedir,

1, Sicak ddvme endilistrisi s8frs.larinin difer endlistri

kollarina dagilaim oranlari

Ugak motoru ve pargalari %L5.4
Ugak iskelsti %1342 %3L .6
Yardimei pargalari / % 3.0
Otomotivvve kamyon _ %20.5
Madencilik %L2,.2
Savag geregleri (AZir toplar vb.) % 8.4
Zirai donatim araglari | Godb o 2
Su tesisatlara %3.1
Demir Yolu - 7 ’ %2 .8
Petro Kimya %L T
Mekanik ziig ileten techizatlar : %le4
Igten yanmala motorlar %Lel
JUzel sanayi makinalari ‘ %L.0
Tulumba , pompajcomprasor 0.9
Bunar makinalari 0.3
Soiiutma~-Havalandirma 0.6
Motorlar ve jenaratdrler %045
Motosiklet,bisiklet G064
Digerleri - #8.8
roerast %, 100
"ALB.DY de  1965-1969  mallary af331nd“ Abvme endiistrisi

satislarindan  gikarilmy kil (1)



7

2. Kapala kalipta sicak ddvme ile lretilen pargalara ait
srnekler (1)

(Sekil l.1)AZ1r hareket eden traktSrlerin zincir baklasi

Malzeme: CLO37 = AZirlifa: 20.5 kg

(3ekil 1.2) AZir hareket eden biiyilk hacimli makinalarin
zincir diglisi. Malzeme: Boronlu gelik  Uzunlugu :530mm

(ekil l.3) Krank mili
ilalzeme:C 1050  Ajirlidi:5.9 kg



(cekil Ll.4) Biyel kolu | ‘
Malzeme:C1045 AZirligir:2.5 kg :

(Sekil 1.5) vaft m111
Jzunlugu:1200 nm

3990009000

(Jekil 1.6) Jesitli ol aletleri



ekil 1,7) Top aekanizmesi (Gekil 1,3) Yuvarlanmali
5 13 k2 tekerleir 30beii
dalzewme:CL0Z5 A 1rlajn:0.515%

(.ekil 1.9) Yk kaldirmeda (5ek%il L.10) Su tirbini parga-
wullanilan kanca ve diZa: 32 Gap1:250 mm Ajairliii:l9 k3

3lzmanlar
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1.3, Xapaly kalipta sicak ddvmede 1g alkig diyagrami :

Kapali kalipta sicak ddvme iglemlerinin,baglangigtan bitlmeI

kadar zec¢irdigi safhalar agadidaki gemada zbsterilmistir. (1)

Malzeme Temini ‘ © [Kalip Malzemeleri
Muayene Kalip Yapimi
* Hatkapla Delme
Tezgoohlara Sevki
Kesme
Planyalama
_ Preselehe
Farinin ] 1 i . ; .
Hazirlanmasa . Farin Gegitlori Tesviye Igleri
Fuel 0illi Numuine Yapimi
V Gazli Nummenin XKontroli
Elektrikli
, 5
! ,
Parganin Tavlanmasi Kalip Sctlerinin
T Alistiriimasi
¥
Tavlanmig Parganin Sevki

o Ddvme Donanimi

s RPN

U-(n.l 1pin Ioabilmasa

Y

Dovme Iglemd

Kenarlarin Ayaxni
Parqanin Kaliba Koyul4
masi . -
Kaliplama
Kaliplamanin Bitigi

L :

Del‘iklerin Kesimi ve |_ g Kesme ve Dizeltme ow{ Capals Kesimi
Kalibragyonu N -

y

Dovitlmilg Pa.rg'a.

i

Temizleme,Gerilim giderme,Bitirme,Kalite Kont.,Parca sayimi,Ambalailama, Sovi.
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BOLUM -2

DOVHE MAKINALART

Dovme iglemi,degigik kriterlere gdre farkli gekillerde sinif-
landirilir.Kullanilan makinalarl galigma prensibine gbre siniflan-
dirma,gekigle ve presle ddvme diye iki grupta yaplllr;CeKigle dov-
mede,plastik gekillendirme is pargasinin yilizeyine uygulanan darbe-
lerle gergeklegtirilir,Preslerde ise malzemenin plastik sgekil de-
Zigtirmesi statik basma kuvvetleri altinda ve nisbeten daha yavas
hizlarla yapilir.

Yiiksek sicakliklarda hem malzemenin gekil degigtirme kabiliye.-
ti daha yﬁksektir,hem@h metalin plastik deformasyon direncinin di-
glik olmasi nedeniyle igi gergeklesgtirmek ig¢gin uygulanan kuvvet da-~
ha kigiik olmaktadir.

Ddvme iglemi igin daha yayzin siniflandirma tﬁrﬁ,dGVme‘ igle~
minde izlenen yol veya kullanilan kalip Ozelliklerins gdre  yapil-
maktadir.Agirk kalipta. .ddvme diiz kaliplar veya ¢ok basit zekilli ka-
liplarla yapilir.isas konumuz olan xapali kalipta dovme ydnteminde,
malzeme,afzu edilen parga ,eklinin iz wve bogluxlaraina sahip kalip-
lar arasinda ddviilmektedir.Bu yontem,xarmaszik sekilli pargalarin uy
gulanan yiiksek basing ile malzemenin kalibin tﬁmrayrlntllarlna dol-
durarak gok kiiglik boyut toleranslari ile iretimini sazlamaktadir,

2.2. Sicak ddvme makinalari ve gegitleri

Sicak dovme kalipgirlifiinda iullanilan d8vme makinalarl iki a-~
na gruba ayrlilr;

A-Sicak dovme cekigleri:Sicak dovme gekigleri, lrsetimi yapan
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kaliplara gdre siniflandirilar.Bu siniflandirmaya gdre en gok kul-
lanilan dovme gekiglerinide iki ana gruba ayirabiliriz,
a-Kapali kalip sicak d6vme gekigleri.
'b-Aglk kalip sicak ddvme gekigleri.
B-Sicak dodvme presleri,
a-llekanik sicak dSvme presleri.
b=-Hidrolik sicak dOvme presleri.
2.2.l.Kapal1l kalip sicak ddvme gekigleri:Kapali kalip sicak
ddvme gekigleri genellikle diisey konumda ve ayarlanabilir ylikseklik-
ten Srs itzerine diiglirilen belli agirliktaki dovme baglaklariyla ya-
pilir.Kalip list yarimi gekig lizerine monte edilmigtir.Kalip alt ya-
rim1 da Ors {izerine tesbit edilir.DSverek bigimlendirilecek  sicak
malzeme,kalip alt yarimi igerisine konur,ddvme baglifina(gekice)
monte edilen kalip list yarami baglikla berabsr kalip alt yarimi U-
zerine dligliriilir.,

Dovme baglifinin serbest olarak diigmeye birakildiZ gekig
tiplerine,dlismeli g¢ekigler denir.Yergekimi kuvvetine ilave olarak
hava veya buhar basincinin uy :ulandigi tiplerines Havali veya buhar-
li gekig adi verilir,

Caligma prensibine gbredk siniflandirilan gekig¢lerin en basi-
ti mekanik dligmeli gekiglerdir,Bunlarda,nareketi sajlama mekanizma-
sina zdre,tahtali,zincirli,kayigli vs. diye kendi aralarinda sinif-

landarilir.



1

A\

Acaiida bunlarls ilgili jematik resimler gdriilmektedir.

e Cwm.ame a

.- 8ilindir

T Piston

-l Tambur

L] “w——— Hava veya
buhar

—Kayig

(Sekil 2.1)Kayigly gekig (2) |

(Sekil 2.2)Havali veya buharli
gekig (2)

- Tambur

.""'"”""'"”’ - Ziancizr

(Gekil 2.3) Zincirli gekig (2)




(Sekil 2.4)A£a§li'gekig (2)

Alfag

o

’##pﬂﬂ_”#,,-Dévme baglizi( gekig )

~

_— Tavlanmig is pargasi

1. Makanixz ismeli ddvme gekigleri: Bu gekigler yaysin olarak

SR

lan wullamilmakiaiir,., Bu tip dfvme gekiglerdyle adarliii 2->Kz'mi

a

[

rinde ddvme vazlil>,sert tahtalara bajlanmigtir. Dovme bagliiinin
2211 bulundugu %santa,iki merdane arasinda diigey konumda yukariya
iziru diigme ylkse:liZine kadar kaldairalar, Dcha sonra,mekanik kumaa-

izl1 olan merdanelar agilir. Serhbast kelem tanta v Uzerinis hatla

Surlunan  d8vme Baclaii,kendi ajarliaylc asaiiya diiser.
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Yag pompasi
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Dévme basliklaranin agirliklari 400kz'dan 5000kg'a kadar de=-
Zigtirilebilir Szelliktedir.in gok kullenilanlar ise, 500-2500kglik
olanlaridir.

Msakanik diigmeli ddvme gekiglerinde,dvme baglifinin diigme ylk-
sekligi deZigkendir. 200kg'lik dovme baglifinin diisme yliksekliZi 09
$.0 m.ve 3500kg'laik ddvme bagliZinin dligme ylksekliZi 2m civarida -

dir.(Sekil 2.5)'de mekanik dlgmeli ddvme gekicl ve ana kisaimlara

gorliilmektedir,

Kaliplanan
rea

f\ Pres

lismeli ddvme gekici ve kisaimlari

i

alt govdesi

N ka lip yatagi

(3)

(gekil 2.5) ilekanilt

\ ¥-Kasna gt
W
‘ Kapak
Sirtinme| Merdane}" i
merdanesi lkolu o
gl zf pretr b |
J Merdane ;
"‘Lf N 4 mill
A
msimt
Ust bashik .
Hava silindirl I ¥ 4
(/] E
' :{g Merdane |
Tahta ! aky/rma ;
o olu
baglantisi 2
Gévde . W, Merdane’ :
28 I NaF Y kavlrama .
¥ HE Basik I mill !
Kaide bagla- - V m Bagslk
ma civatasi : ylkseltme
Ust e I kolu
Ak kalip f
A Aar s vary "‘~Kaide‘! b
ast EE.
: " (i} -4
WAl Hici kamd {1
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2o Tek =2tkili buharll ve pnométik dovme cakigleri: Buglin bu-
narli gekiglerin yerini pnomatik dovme gekiglerdi almigtir.

Buharli veya pnomatik ddvme gekigleri,mekanik ddvme g¢ekigle-
rinden farklidlr.Bu gekiglerin ddvme baglifi,ksndi agirlifina ila-
veten basingli havayla veya buharla agagiya ~odru itilir, Basingli

sagiya dogru yapilan itme cuvveti,0.06-0.08kg/mm

a

hava veya buharla
basingli silindir-piston sistemiyle saél:nlr;ﬂekanik dlismeli dovme
gekiglerine =zdre bu gekig¢lerin dovume kuvveti dana Tazladir.

Baglik agirlada 250 kg ile 25000 kg arasindadir.Bu gekigler-
le 25 kg'dan bir ke¢ tona varan pérgalar doviilebilir{Sekil 2.6fd8

el
e

ve kisimlari gzorilmektedi

tek etkili buharli ddvme gekici
Emnlyst : o _— T
pistony Emntl’y:;“sgil'mdrr -
! Caligtirma - D itindir
vanas) kofy = Yaglama
) 1kt % Buhar girls
CL Sitindlr — borusuy
. s /Buhtr ayar gomiegi Caligtirma:
4 vanasi vyznhast
: 0 : Ekzros |
{} § _ borusu Y.
. " Baglant
plakast
Buhar aysr ; ' '
vanas: badlannt IT\ ¥ ) Conta
Ylantt kolu L /G"'d' biterigl
. .
Ara baglantt an Piston N
mafsal ; % mili
_ /-I(u:;"t::g:amav ¥l N Calistirma:
- N kolu
Buhar ayar ~ NI L
kontrol Gnitesi Kaide \\\ -
N
Pedal kolu . N {\\ .
' <5\
’ 3 DIEN 4
1 D”'"_' N Ust kalip N A
l 'bﬂshy' Alt kalip AR
|
.' /4’.’111” 4 97 h A |
URE L Pres alt ’ UL | i T
v gbvdesi L Gb % !g Kaliplyatag di‘l [éa
(Lekil 2,5} Tek 2tkili duhcrly dlvme gelici vs xasiulary (3)



3.Gift etkili buharli veya pnomatik ddvme gekigleri:Bu dovme
gekiglerinde kalip lst yarimi buharla g¢aligan lst ddvme bagliZaina,
kalip alt yariminda hidrolik kumandali karsilik bagliZina tesbit
gdilir.Ddvme iglemi yapilacagl zaman her iki kalip yarimlari hare-
ketlidir.Buhar veya‘hava basincayla list baslik,hidrolik sistem ‘a-
racilifiyla alt baslik birbirine doiru yaklagir.

Gift etkili buharli ddvme gekiglerinin kargalik sistemi,hid-
rolik olabildigi Zibi pnomatik sistemlide olsbilir.Bu dovme gekig-
lerinin baslik hizi 6 m/on civarandadir,enerji kaybr yoktur.
(gekil 2.7) de ¢ift etkili buharli dovme gekici ve kisimlari z0ril-

mektedir,

; ' L - Dévme iglemi igin
Silindir 5 buhar. girigi
\ Piston
BaFiant: plakast - . asligin  geri daniigii '
e 1, igin buhar girisi ‘
T Kayrt =
Baglanti Ust kalip
Somunu
Govde
is pargas: Alt kalip
Zemin R |
T’
. Pistor. mili - \ \ Pisten

S

\ AT
/sfon
\ \\\\\\\\\\\\

Hidrolik sivi X

25kili bunarli iSvms golkici (3)
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o
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—
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-
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5]
ot
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Z.2.2. Ag1lk kalip sicak ddvme gekigleri:Genellikle ticari
amagli kiiglk Uretim atelyelerinde yaygin olarak kullanllmaktadlr;Bu
dovme gekiglerinia ddovme basligi aZirliii 15-25 kg'dan 12000 kg'a
kadar deilgmektedir.in g¢ok kullanilan 500 kg civarainda olanidir,

(Sekil 2.8) ds tek siitunlu "C" tini agik ddvme gekigi ve ana
kisimlari ($ekil 2.9) da ise ¢izt sltunlu agik dovme ¢ekici goriilmek-~

tedir.

‘ Buhar. girs
1 Silindie Bwhar giriy : Amrun/’T
beorusd ‘ " Sllindir .
N Ekzes i
: davuse - ! ‘ Ekzeos

ot : ‘ / usu

1 o Givde , £ borus

. ’ { .

! . e /-ilarlkﬁ kolu ‘f — Y _ iva

I oAl - . or
DEvme Bub::‘:!lr . Piston el - \\ Sag gorvde
bagligt mili . ’
Jst katip $°/ o Hareket
govde . kolu
Alt kalip
Srs Dévme

l b”""\ bagsiti \
i ! wkalipil ~
» o e
g-j o l & s T -t
1 : I in-/ ~N
i : ! Zemin Ors bagligt

) Alt Ors

\ gévde

* e e, i s
(;2kil 2.8} Tek sdtunlu "C" (celtil 2,9) Jift siisusiu agik
tiol agak d0vme gekdci - ve Advae geikici (3)

Lizimlary (3)

s

Cel.3, liskonilk sicak d8vme orzaslaridlektrik motorundan aldagz

nareketi kovroma yerdimiyla krank veya eksantrik mile,ora.dan da bi-
yal kolu yordimevla dJvme bazli ina narelet i1leten sistemll dovme

sresliridir.
DOvme bagliiina xalin st yarimi,prz2s alt tablasina da 3001%
) Bl = 7 L3

Zalzo al®t yvariar Sessit adilir,. .2ianilk preslorin turs Loyu dier
ja b}
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dtvme gekiglerinin kurs boyundan kisadir.Normal ddvme kapasitesl

300-8000 ton arasainda degigirJekil 2.lO)’da Mekanik sicak dovme pre

si ve kisaimlari gOsterilmigtir.

Lo .- R -
i ¥ I -~ Kavrams
. (2 3 a /7 have depos
e kaveama [Motor P
) _vapasi ’anail ﬁ/uufor \\‘\\\ ‘
desteg! ¥ Krank
N
\)
) N /
/l 4/
or O, Pt
I % 2 Lt 3 o). 5
i ~“’§M’ 7 o
oo mitr -
: Fren :
kolu
: 1 |
" geviren
mil yatad
) g\» . L —All
h / kama

<§ekil 2.10) Mekanik sicak ddvme presi (3)

2.2.4,Hidrolik sicak ddvme presleri:Bu preslerde hareketli bag
lik,hidrolik silindir—éiston'sistemiyle galigmaktadar,.Kalap list ya-
rim1l d8vme baglifina,kalip alt yarimida pres tablasina baglidir. Bu
preslerde ddvme bagliZi hidrolik kumandali oldufundan,hizi ve baski
kuvveti ayarlanabilir.Hidrolik ddvme preslerinin kapasitesi 300-50000
ton arasindadir.jekil 2.ll. de ddrt slitunlu hidrolik dSvme presi gi-

riilmektedir,



2.11) Hidrolik sicak ddvme presi ve doviilen

(pekil

kleri (3)

grne

~

parga

ri ve gekiglerinin dOvme

Tablo.l. Sicak dovme presle

sraml.

n

2

bagla

1z1 ve kaliplama basinci diys

kg/mnf_ (3)

b=

Kaliplama basinci, k




-'.'n«/r' |

- — e — 0 St = ¢

{a) Bubarli dovme g¢ekici

Zemin .
1 '

(b} Pnomatik dovme ceklcl

. Dévme kalibt

o oy R
( ekil 2°lc) Buharly ve pnomatilk ddvme gekigleri

(3)



Tablo.2 . Buharli ve pnomatik dGvme gekiglerinin kapasiteleri

(3)

i ! [ | 1 —~ e
Tarorema oy R v +1 . - - .
Ceki¢ agirhgn Maksimum | 1—1g| _geI;I;Tl t 1ki kaide } Ox'*s _Yfitagx [ a;;lb:;:};_ Ka.l}p yiiksek- ll:l:::l;i l;rl?
kg enerji kgm | Bi, mm ‘ arast A, mm ‘ genigligi, mm Lz B, mm ligi C, mm C, mm
i ll |
I Prnomatik dovme gekici

500 533 | 350 1 425 595 530 300 — 150 925

750 12 g 47 459 575 560 - 375 — 200 1050
1000 1224 | 544 475 630 600 400 — 225 1050
1250 1570 525 i 512 670 630 400 — 225 1075
1500 1980 b 575 575 759 710 425 — 250 - 1125
2000 2650 § 625 625 800 T70 450 — 275 1150
- 2500 Sy | 613 63U 900 830 475 — 300 1175
3000 4160 | 750 700 900 830 525 — 325 1200
4000 5770 l 823 723 1000 970 550 — 350 - 1300
5000 7230 { 900 50 1100 970 575 — 375 1300

Buharli dévme cekicleri

500 1540 400 - 400 500 530 — . 225 —

750 2310 475 450 575 580 — " 225 —_—
1070 312) 525 500 650 645 — 225 —
1250 3930 550 525 675 680 — 275 —
1500 477 625 575 750 730 — 275 —
2000 6370 675 625 800 800 — 300 —
2500 8000 725 675 900 850 — 350 —
3000 970 5 700 900 900 — 350 —_
4000 13000 825 725 1000 950 —~ 400 —
5000 18300 875 730 1100 970 — 400 —
8000 263 1050 850 1275 1080 _ 450 —
17500 SHX000 1350 1100 1825 1370 — 550 -

.

e ——)

[\
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Tablo.3. Sxtcak ddvme pres ve gekiglerinin maksimum
enerji veddvme kapasiteleri (3)

. | Max. Enerji | Hidrolik presl Dévme cekici | Mekanik pres|  Dtgme ¥ 7
Kgm ton Kg ton gekiglert, Kg | |
533 — 225 —_ 500
812 — 340 —_ 750 .
1220 — 455 —_ 1000
1540 500 500 600 1100
1570 550 565 | . e60 1250
1960 680 680 820 1500
i 2310 750 750 900 1650
: 2690 900 - 900 1080 2000
3000 935 935 1120 2050
3120 1000 - 1000 1200 2200
3420 1125 1125 1350 2250
3630 —_ — R —_—
3950 1250 1250 1500 2775
4160 1350 1350 1620 3000
4770 1500 1500 1800 3300
5770 1800 1800 2160 4000
6370 2000 2000 2400 4400
7200 2250 2250 2700 5000
9030 2500 2500 3000
9700 3000 3000 3600
12000 3700 r 3700 4400
13000 4000 . 4000 4800 :
16000 5000 5000 6000 '
19100 5850 5850 7000
19600 6000 6000 7200
P 23900 7300 7300 s 8700
o 30400 8300 8300 10000
32200 10000 . 10000
41500 12500 12500° |
50070 15000 15000 ‘ !
55000 17500 17500 |
Go330 18000 18000 - :
it (7036 20000 20000
o 75500 _— _
84500 25000 * - 25000
95800 oy —— —_— '
102200 . 30000 " ——
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BOLUM 3.
SICAK DOVIE JALZENELART

Ty

3(1.‘En gbk lullanilan doviilebilir malzemeler
i—Qekme dayanimi ylikxsek gelikler:Gekme dayanimi ylksek gelik-
lerin ylzde uzzma miktarl;gekme dayanimi ylksek aliimlayum ve titan-
yum alasimlarinin yizde uzama mixtarina esit veya daha fazladir.Bu
geliklerden doviilen pargalarin ortalama gekme dayanimi 126-140kg/ muf
arasindadir.
2-Titanyum alagimlari:Titanyum alagimlari zgenellikle iki veya
lig elementin birlesmesinden meydana gelir.Ancak,element sayisi sabit
olmayip bu sayx alUminyum,vanadyum,kalay,zikranyum,krom,mol;bden,ge—
lik,manganez, silisyum ve tungsten olarak artirilabilir.Bltln titan-
yum alagimlari 220°C ile + 530°C arasinda galigabilir,Titanyum ala-
simlarindan 750-900 mm gapinda ve 5-7.5 ton ajZirliZindaki pargalarla
900-L200 mm g¢=panda 8-15 ton aZirlidindaki pargalsr dovilebilmektedir.
3=-Allminyun alagimlari:Son yillarda yilksek dayanimli alliminyum
alazimlary kégfedilmis ve bunlardan yapilan pargalarin ¢oZu hava ta-
jimacilaiinda kullunalmeictadir.Bu alagimlarin ortalama gekme dayani-
m1 56 kg/mof ve uzame milktari 53-8 arasinda delizmektedir,
4-Karvonlu gelikler:
a- 35 0,25'e xadar olen az karvonlu geliuler,
D= 55 0.30-,.0,50 arasindakl orta xarbonlu golikler,
c= 30,50 ve daha 7viiksek karbonlu g2likler.
S5-Asinmaya ve 1slya .layanikli vnaslonmaz gelikler
6-Bakir,piring ve bronz:lbdverek bigimlendiriien bakix pargaiar
2leltrik endistrisinde yaysin olarak kullanilmaktadir.Pizing ve dronz

alusinlor,ovrts seviyedsii w-inasnin S¥o onusu oluu u ool eods, brons-
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lar ise asinmaya karsi dayanikliZi bakimindan yatak yapiminda kul-
lanilmaktadar,

T-Nikel ve Hikel-sSakir alagimlari:Saf nikel doviilebilir. Ni-
kel-bakir alagimlary dayanikla ve korozyana kargi direngli olarak
bilinen alagimlardir,

8-Hafif alasimlar:Yaklasak aZirligr,gelik afirliZanin 1/3’1
ve ¢ekme dayanimi dislik karbonlu g¢eliklere ¢gok yakin olan alagim-
lardiz,Bu alagimlar,sicak dovme kaliplsma iglemleriyls bigimlendi-
rilir,

Doviilebilir malzemelerin ddvme sicakliklari ve difer kalaip-

lama ozellikleri(Tablo.4,5,5,7)'de verilmigtir,

Tablo.4-Karbonlu geliklerin ddvme sicakliklari (4)

Maksimum dévme sicakhifi

% Karbon oram

Karbonlu ¢elikler Alasimh gelikler
01I0C ., ... 1290 C* 2354 1260 C° 2300 F°
020C .. .40 1270 * 2318 1250 2282 "
030C...... 1260 2300 " 1232 2250 7
040C...... 1250 2282 1232 2250 7
050C...... 1232 » 2250 1232 2250 "
060C...... | 1204 7 2200 " 1232 " 2250 7
070 C ... ewe 1190 * 217 7 1204 " 2200
090C...,.. 1150 2102 ¢ — —_—
L10C.. ... . 1110 " 2030 — —

Tablo-5=D0viilebilir malzemelerin gekme payi miktari (4)

i

; Kaliplanacak malzemenin cinsi % mm olarak ¢ekme payi

| Celik 1.2 - 15
“Manganh sert cellk —_— = 2
Alliminyum L5 — 20 !
Baku : 14 — 13 ‘
Piring 1.4 — 2.0
Elektron 1,2 — L5
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Taplo.6-Déviilebilir malzemelerin kaliplama sicakliiys (5
P

Sicaklik, C* v
Kaliba konurken .EE;II;)LJ.md sonunda |
Sade karbonlu gelikler 2
% 030 C.vrvran, 1150 — 1250
%. 0,30 — % 050°C 1100 — 1150 200 — 850
. % 050 — % 090C - 1050 — 1100
Y % 0,90 — %150 C 1000 — 1050
T Az e : 1100 825 — 875
Alagumls Orte e 1100 — 1150 850 — 875
celikler Cok .uv.. 1150 875 - 900
'Magnezyum- alagimlart ;. 380 — 450 300 — 350
' (¢inko, gok ) - 700 — 750 550 — 600
Piring : ¢ ™ orta) 727 — 175 600
¢ " az ) 800 — 850 650 — 700
Balar ' 875 — 925 700 — 750
Monel o= 1190 1000
Aliminyum - 470 — 490 350 — 400

Tablo.7~Doviilebilir malzemelerin deZizik sicakliklerdaki
xgliplama basinglari ky, kg/mm2 (5)

KALIPLAMA CICAKLIGI, C° ) J

Kaliplaaa-
cak maue-

, <300 | 400f 500] 00| 700 | 800 | 900 |1000 | 1100 {1200 | 1300
menin -":4! :3
cinsi *gné.
12, R Birim yiizey kahplama basinci k,, kg/mm?
X
;A}: karaon- o o5 . . R ;
‘lu gelikter 40 38 |36 | A - 18 8,4 5.2 3 2,5 1.5 1 !
Sokkarbonl oh Vs 5o f g ] s1fees | 13 | 85| s2l 3| 25| 2
lu ¢elikle;: ‘
Alasimh gy f 2y L g8 | 5 [476] 32 245 16 | 10| 63| 4 3
yelikler .
| Piring a0 363220 8/ 35] 25] —| —| — | —| =
| ;
Bakir 30 {u8 |25 (22| 18] 82 37 2| —| — | — | —
Cinko 2] 6] 2| —] =] —| = = = = | —| — |
Aldminyam| 10 5 315 —] — J—— f— — — —_— —




3s2. Sicak ddvme kalip gelikleri :

On 1sitma yapilmis sicak dovme kalip geliklerinin kimyasal a-=
nalizi ve sertlesme ©zelliZi daha iyidir.Tablo &n isitma iglemi ya-
pllmis deZigik boyutlardaki kaliplarin sertliklsri verilmigtir. Ka-
lip boyutlarina bafgli olarak sertlikleri IHIBn veya HRc olarak  be-
lirlerir.Genellikle c¢ok bliylk boyutlu kaliplarin sertliZi karbitten
yapilmig kiliresel bilyalarla HBan ve kiigik boyutlu kalip sertligi HRcv

olarak Olgliliir.

Tablo.8-Temperlenmig ve menevig verilmig kaliplarin

sertlifi,normal Olglileri ve aZirliii (5)
; V Serﬂi?l . Genlgligl ve yltksekli Uzuniugu Agu-hf;x!i
. HBn - HRe mm x mm- mm kg
444 — 4T7| -4T—50 | ' 250x375 ’ 500 450
388 — 429] 4246 | - 250x425 500 500
341 — 315| 37 —40 | 375 x 500 900 1625
302 — 331] 32-136 375 x 700 1200 U
260 — 203 28 -31 e — -

Pek gok sicak ddvms atslyelerinde kullanilan kaliplarin szrt-

ligi olgllur.Ayrica,kaliplarin ig dokusu da incelenir.Sertlifi uyzun
olup da i¢ dokusunda gzatlak veya benzeri hatalar bulunmsyan xaliplar

L

igletmeys alinir,.

Sicakx divme KkKaliplarinin yapiminda cullanilan gelik ve dgeri-~
sindexi katik maddesi miktari tablo 9 'da verilmistir.su gelik tir -
lerinden b331laf1 norm llegtirme tavina tabi tutulur.Daha sonra On
1s1itma ve sertlestirme sicakligina kadar tavlanir.bu gelikler Ozel-
liklerine gore avada,yagda veya tuz banyosunda ssrtlestirilir.

3.2.1 Sicak d0vme kalap geliklerinde aranan Szellikler

1-Sekil degigtirmeden sertlegebilmeli,
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2-Kaliplama siliresince aginmaya kargl dayanikli olmali,

3-Biiylik darbe ve b551n§a karsl dayanim gosterebilmeli,

4-Isidan dolayi gatlama Ozelligi olmamalidir.

t

Tablo.9~ Sicak dovme kaliplarinin yapiminda kulla-

nilan gelikler (5)

Malzomenin KIMYASAL ANALIZL, %
Cinsi v

AISIveSAE| C - Mn Si Cr Ni Mo w v

T HI1C 0,40 — — | 325 — | 250 — 0,40

TTH 11 03 [ — 1 =-1500 | — | 150 — 0,40
H 12 0,35 — — | 500 | — 150 - | 1.50 0,40
H 13 0,35 — — | 500 — 150 — {100
H 14 0,40 — — | 500 — — 5,00 —
H2l | 035 — — 350 | — — 9,00 —
H 26 0,50 — — | 400 | — —_ 18,00 1,00
o1 0,90 | 1,00 — o050 [T — — 050 | —
A2 1,00 — — | 500 | — 1,00 - —
D 2 1,50 —_— — 1200 || — 1,00 — —

Diger alagimlr gelikler ‘

6 G 055 | o8 | 025 | 100 — 0,45 — 010
6 F2 055 | 0,75 | 0,25 | 1,00 | 1,00 0,30 — 010
6 F3 055 | 060 | 08 | 100 [ 1,80 | 075 — 0,10
6 F4 020 | 070 | 025 | — | 300 | 335 - | =
6 F5 055 | 100 | 1,00 | 050 | 270 0,50 — 0,10
6 F6 0,50 — 150 | 150 | — 0,20 — —

6 FY 040 | 035 | — | 150 | 425 | 075 - | — —
6 H1 0,55 b — 4,00 — 045 — 0,85

6 H2 055 | 040 | 110 | 500 | — | 150 | — 1,00

Sicak ddvme kalip malzemelerinin segiminde

gozoniinde bulundurulmalidir;

agsagidaki hususlar

l-Kaliplanacak malzemenin bigimi,boyutlary ve agirlida,

o_Doviilecek malzemenin ¢insi ve dzellikleri,

3-Uretilecek parga sayisi ve kaliplama igleminin hangl tezgah-

ta yapilacagi,

4-Sertlegtirme igleminden Snce

lenmeyeceZi,

veya sonra kKalibin islgnip

ig=-



Tablo.10- Gelik tiirlerine gtre tavsiye edilen 1s1 iglemleri ve

sertlikleri (5)
. Menevls verme Sertlegtirme
Malzemenin No:;:nai:eg- | o Firnda
Cinsl sicakhg | - Sicaklik Sofutma | Sertligl On Isitma | Sertlegtir- | kalma sii- Sertlestirme Sertlifi
AISI veSAEl S p ce C°/Saat HBn sicakhift | me sicak- | resi (her islemt HERc
; % ’ C° hp, C° 25 mm
, icin) dak.
H 10 —_ 480 — 8%0 4 192 — 229 820 1010 —1040] 15—40 Havada 56 — 59
H1u — Ipao—g00l 4 |192—22 820 | 995—1020{ 15—40 Havada 53 — 55
H 12 — 840 — 900 4 192 — 229 820 995 —1020| 15— 40 Havada 52 — 55
H 13 - 840 — 900 4 192 — 229 820 995 — 1040| 15 —40 Havada 49 — 53
H 14 — 870 — 900 4 207 — 235 820 1010 —1065| 15— 40: Havada 55 — 56
H 21 — |80 —900] 4 |207—235 80 |1090—1200( 20—40 Ha;:ggave 43 — 52
) . Havada, yap-
H 26 - B0 — 900 . 4 207 — 214 870  |1180—1260| 20—50 da ve tuz | 763 — 64
' banyosunda
a DIGER ALASIMLAR
6G — {70820 4 197 — 229 - 840 — 860 — Yagda 63
6F2 _ 780 — 800 4 223 —- 235 — 840 — 870 — Yagda 63
6F3 — 760 — 5 4 235 — 248 —_ 900 — 930 — Havada 63
6F4 - 700 —~  |262-—285] 820 [1010—-1025| — Yagda 38 — 41
Havada
6F5 - 840 - 262 — 285 —_ 870 — Yagda 58 — 59
] ) Havada
6F6 - 820 - 196 | 650 — 70D | 930 — 940 — Yagda 59
6F7 | 480 — 870 670 4 . | 260 — 300 730 910 — Havada 54 — 55
6H1 — 840 4. | 202 — 235|760 — 790 | 900 — 940 - Havada 48 — 49
6H2' - 820 — 840 4 | 202 — 235]960 — 1070, 980 —1070] — Yapda 52 — 55.

*aT4ETWTTIes BP (0T 0TqeL) TIOTHTITOZ0 o4 TaOTNTIed

ueTTueTINy o108 eutstdes edaxed sa TSUTO UTUSWLZTBW HBOBURT

dtey

~dt1ey *at1Tdes ea0F BUTIEBINTIITEE oA Taxeranfoqftmrdrq utuedred ¥eo

~oTTaexIn® TIeTNTTed utaeTedaed eAei; oA aeTdTIEY ¥BOBTTUBTINN

SPUTI

o

LoTwaTST

gmeTdTTey NeoeITdeL eyfrtaxeisead es TasTdINed suwaQ(Q

*TIBPTSUBISTO] OWAQD oA TZTINEOTs bmeTdTIE}-G

62



3¢202. Sicak ig kalip geliklerinin standartlary @

Tablo,ll-Sicak ig kalip geliklerinin standartlari (6)
g Rargilik | Kimgas bilegimi ( %)
argila i Kimyasal bilegimi .

g Kod §Standartlar1 imyagal bilegimt & -
3 AISI |BS  |JIS C ISi tMnjCr {MojNi |V |W [Co Ti’
2323 | 48CrMoV67 6G | — SKT5 |045|— | — | 1.4 08 —|03|— |- |-

2343 [5%38 Cr 2= e BH11 |SKD6 |0:38)10] i | B3k | — | O — | — | —

2344 H13 |BH43 |SKD61/0.40|1.0{ — | B83}1.4| — 10|~ |~ —

maaar,a;;ﬁmosmo— |oaz|~ | <}-aelas| —|os|— |- |-

2367 ~X40CrMoV53 - - — 040 — | — | 50|30 —|06|— |~ |—

2667 |HXBQWEV B3 H20 | — skp4 |030— | — | 24/ — | —106{43|~ |—

2581 | X30wcCrve3 H21 |BH21A{SKD5 {030|— |— | 26|— | —|04!85|~ | —

2606 | X37CrMow51 H12 |BH12 [SKD62{0.36|1.0| — | 53|15] —|03)1.3)— +—

2713 55N|CrMoV6 6F2 | — SKT4 {0856|— | — | 07]0.3] 17101} — | — | —

2714 L5 FETUETL 6F3 | — - 055|— | — | 1.1]06]| £7101|— | — | —

2779 xeN.cm 2615 - = - 0.03/0.6! 1.6|15.0{1.3|26.8/ 03| — | — 2.0
2888 | X20CoCrwMo109 | — - P — 020{— | — | 85|22 — ) — 168 95! —

2889 | X45CoCrMovV553 | — - - {045/ — | — | 451301 —120l— 1451~

NOT:En gok kullanilan,genel maksatli sicak ig geliklerd

renkle gosterilmektedir.( 2343,2365,2567,2714 )

gri

3.2.3. Sicak ig geliklerinin sertlegtirme ve menevig iglemle-

rinde banyoda durma zamanlari

Sicak ig gelikleri genellikle tuz banyolarinda 1000 % nin Us-

tinde sertlegtirilirler.

Sertlestirmede en Onemli husus sertlegtirme banyosunda

k1lacak zamandir.

Bunun igin agadidaki formliller kullanilir;

Durma

Sicak is geliklerinin meneviglerinde zenellikle 2 defa,

Zamanl.

= 10 +

“kalip kalinliZi(mm)

2

kaliplarda ve Ozel alasimlarda 3 defa yapilabilirlser.

Buna gzgdre;

bira-

(dakika)

dzel

l-ilenevig-ilenevis diyagramindaki sertlik ylikselim derecesinde
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2-Menevig-Galigma sertliZine tekabiil eden derecede
3-Menevig-(gerilim alma) 2.menevig derecesinin’ 30-50°C altin-

da menevig zamani ise gu gekilde hesap edilir;

- kalip Kalinligi
Menevig zamani = 1 4 = V4 :Oln 281 (mm) (saat)

Sertlegtirme banyosunda birakilacak zamanin hesaplanmasli yu-
karidaki formiille yapumigtik.Agagidaki tablodan (Tablo-12) yararla-

narak da banyoda birakilacak zaman bulunabilir.

Tablo-l2= Sacak ig ¢eliklerinin et kalinliklarina glre

P
o o
3 I

banyoda kalma sgiireleri _ (6)

180 ' i
L ; ! ¢
160 ’/ AT 7% /] V 1 ! ‘
~ N T A D
~ '40 :/ 1 [ x [ 1 . // ' l \‘ :
g .1 | a-E% kelunlagy ead | (W
g7 ] %¢ L
«© H : . ' | : ]
s 100 - 4 1
~ ! L | 1
g i f ]

© ; i
= |
Y }
N !

= ’ ; T T : l ; =
. , i : ; M

A T T . i
1 . : : N i i 1 -+
20 <" 120 140 160 180 200 22C 240 260 280 °
"3t kalinlia(mm ~ :

Tablo.l3- Sicak ig gelikleri ig¢in isil iglem uygulamasi (7)

Zaman ———p-
1300
1200 »
100 |- Sertlestirme
"1000 |
900 +
800+ 2. Onisitma Hava
el L . )
o I _/ \ \ 2. Menevis 3. Menevis
500+ .- \ . ‘
SOO | i Oﬂ iIsitma ‘é'?ak bar‘.‘_«’c 1. Menev|s
1001 \\\
300} Ocakta \\\‘
200+ s0¢utma vac )
5 a
Vv / Gennm 3 o0 O\’\' ' v \ g \
) alma tavi \fw-v V V

T tieey hartt b it ~
Elaet R AT st wontriluy
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‘Tablo.l4.(Malzeme 1.2343) Tablo.l5.(Malzeme 1.2365)
Menevig diyagrama - , (6)  Menevig diyagrami
1706Ng :
@ - IE 2P
o F X ~ o o
‘. , . E 1500
2 “F N R R 4
R ' - 1 O e T
' sk : o o Y =
N 130c| YR 130¢F
& - LS o I~ ' %5 |
o - U138 4~ o]
- ' E - mﬁ
- 1100 110y
£ 32
s : g 3 - ¢
28 : ‘ : 28
| e00 L 900
. 400 500 = 600 m,7e¥ium. 400 500 600" 700
Menevig derecesi ~C Menevig derecesi %
Tablo.16.(Malzeme 1,2567) Tablo.1l7.(Malzeme 1.,2714)
Menevig diyagrami | (6) Menevig diyagrami
A 2000 i g e p— 7~ 2000
B Re
Br F e 116 Ng i 1600,
a4 1 T ‘ lf?z“ laal T / g
8\ - 1400] ' % L 7NN 140¢ 2
o a0} g 40} ' D\ g
2 T s f :
- 36| , 1200] 36 1200 5
s - g t Ok &
m MF i o D 32f 3
= 1000 § = 1000 ©
28t p 28 B
24 b . < 24+ (qj,ﬂ
X : 800! 80q
400 500 600 700 300 400 500 600 :

Menevig derecesi % Menevig derecesi °s
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Tablo.18-Bazi ig takim ¢eliginin gegitli deney
si1cakliklarindaki gekme dayanimlari (7))

130~
\l
$20¢ \
$ N
1o \\
-’\ )
A\\\l.r\ |
o~ loo A W \‘
£ Ton |
2z \\ \
= 90 N A
E A} \. >.. . \ )
z \\\ 21 /’R ;
g W \\ K : .
LS \\ ‘\ Y-,y\_x,zssv i
& N |
70 \ \f
\ "\l 1.2265
v | \X\thzaaa
50
4o - v
400 450 500 - 550 600 650 700 750

DENEY SICAKLIGI, °C



Tablo. 19~ Yiikselen deney sicakliklarinda toklugun
degigimi (7)

7/ /

T

w
o

I

KESIT DARALMAS!, %
o
o

w
Q

20

400 450 500 550 600 650 700 750
DENEY SICAKLIGI, °C



Tablo .

Gok iyi

iyl

Orta

Dii ik

Gok iyi

iyi

Orta

Dilgiin

Gok iyl

tyi
Oxta

Dligik

55

20- Bazi sicak ig takaim geliklerinin Snemli
kullanma ©dzellikleri (7)

Menevig Kalicilig:
.

Sicaklik Dayanimi
-1

Tokluk
’..
1271 123L3  1.2365 1.2567 1.2731
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BOLUM &4

KAPALI KALIPLA SICAK DOVMEDE DGVULECEK . PARGANIN
DIZAYNI

4 . 1. Kalip aylrmal ¢izgisi ve ddvme yoni @

Ixi pargal:i makina kaliplarinda en ©nemli faktdr
gapak ¢izgisinin kaliplanacak isin neresinde olusturula-
cagidir. Iyi bir ayirim ayni zamanda alt ve iist ka-
lip yilzeylerinin geklinide Dbelirgin hale getirir .
GCapak ¢izgisinin belirlenmesi sonucu kaliplanacak igin
dovme yonide Dbelirlenmis olur,

Silindirik disleri ddvme kaliplarinin ayirma ylzey-
leri genellikle diizdir. butir ayirmada g¢apak, parga*
yiksekligini iki esgit pargaya Dbdlen ¢izgi Uzerinde olu
sur. Disme ¢ekigleri ve preslerde dolu kesitli islerin
dovme kaliplarinda bu ayirma gekli yaygin kullanilair,
Bu tip i¢i dolu silindirik padg¢alarin etrafinda olusa-
cak ¢apak, kalip ayirma ¢izgisiyle belirlenirken ¢apa-
gin parganin neresinde olacagida kesinlik kazanir,

Silindirik igpar¢asinin kalip ayirma ¢izgisine (ge-
kil 4 -l)’de bir Ornek verilmistir. Kalip ayirma ¢iz-
gisi dliz bir dogru seklinde olup kaliplanan igi iki
egit pargaya da bolmektedir,

Bu ayirmaya gdre kalip ylzeyleri diizglin bir diz-
lesle Dbirbirinden ayrllmlstlr.

Digme ¢eki¢ ve preslerde kalipla doverek sekille-
ndirmede par¢anin fazlaligl ¢apak oyuklarina yiuriitilerek
igin etrafinda c¢apak olugsturulur, Xalip ayirma ¢izgisi-

nin Dbelirlenmesine ait taslak kalip kesitlerinde ¢apak
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nin belirlenmesine ait taslak kalip kesitlerinde c¢apak

oyuklari gosterilmez,

Eﬁhn,acw:~\

,////l/?;;%/
" Ust kalip
L LL L

dgf;';";, / / Kaliplama bogiugu \ |
- ) ‘\\ki\tahp agima ¢lzgisi —" . | 5
X \ _‘ N\ ~ A \
E.: k\\\;§“\k§T£§Q\:SQ\\ O\
(Sekil 4-1) (8)

Kaliplar birbirini ayiran ¢izginin diz veya egri
olmasina gore adlandairilirlar.

a- Dliz ylizeyli kalaplar. (Dliz ayrrma g¢izgili)

b- Bgri ylizeyli kaliplar. (Egri ayirma ¢izgili)

a- Diz ayirma ¢izgili : En ¢ok kullanilan basit
kalip ylzeyli ayirma seklidir. Bu ayirma ¢izgisi bltin
6l¢lilerdeki Dbasit veya karmasik sekilli islerin kalip
ylizeylerine Vuygulanabiiir. Alt ve st kalip yarimlarin-
'dan olugan komple kalibain ayirma ¢izgisi kaliplanan
parcanin dovme diizlemiyle ¢akisiyorsa, buna duz kalip
ayirma ¢izgisi denir, Celikten, kaburgali olarak kalip
la doverek yapilacak yarim yuvarlak bir isin dUzerinde
dliz  ayirma c¢izgisi (sekil 4 -2' de) goriilmektedir,

Gelik geregten Dbir ¢eki kolunun kaburgali olarak
kalipla doverek yapiminda diiz ayirma c¢izgisiyle kalip
yizeyleri Dbelirlenmistir. (Sekil &4 .3% ) Her iki istede
ayirma qiigisi ig parc:lwriny iki esit parcaya bdlen
eksen flizerinde bulunmaktadir. Ozellikle (7ekil & . B)Heki

geki kolunun kalaipla doverek sekillendirilmesinde ayir-
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ma ¢izgisi dideal olarak diz olmayl gerektirmektedir,

( Sekil 4.2 ) (8)

Clinkii ayirma gizgisi ayny zamanda igi iki egit parca-
ya bdlen eksenede paralel olmaktadir. Dolaylsljle kalip
i¢inde malzeme, ddvme ile gekillenirken uzunlamasina ve
kalip ayirma ylizeylerine paralel ydnde kolay  bir malze_

me ~akigi olacaktir,

" 282 -Ayrma cizgisi

( Sekil 4.3 ) (8)

b- Egri ayirma ¢izgili : Bu tirde kalip ayirma ¢iz-
gisi her iste ve her zaman uygulanamaz, Ozellikle diiz
ayirma ¢ilzgisinin uygulanamadi#i is kaliplarainda bir al-
ternatif olarak alinir., Gelik bir parcanin (Sekil 4 -4 )
deki gibi kalipla iiretiminde egri bir Aaylrma ¢lzgisi
ile kalip yuizeylerini ayirmak normaldir., Bdyle bir a-
yirmada kalip ylizeylerinin is¢iligi artar. Bagka bir
is parc¢asinin kaliplanmasinda efri ayirma ¢izgisiyle ka-

lip kalip ylizeylerinin Dbelirlenmesine ait tasarimlar
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(Sekil - ) | (8)

(Sekil 4.5 ) de gorillmektedir,

Kalip ayirma. ¢izgisi ve dovme diizlemi ayni eksen
Uzerinde olmayan kaliplarin ayrilma ¢izgisine egik ayar-
ma c¢izgisi denir,.

Karisik kaliplama iglemini gerektiren pargalarin ka-
lip ayirma ¢izgisi genellikle egiktir. Bu +tip kaliplarda
yapilacak dévme iglemini dengeli bir sekilde gergeklestire~
bilmek i¢in kalip yarimlara birbiriyle kitlenir., Bu kit-
leme isglemi, kailp yarimlari: Uzerinde bulunan merkezleme
¢ikintilariyle saglanir. (fekil 4.5 ) merkezleme ¢ikinti-
11 kitleme konumlu ve (sekil 4. 6) da egik kalip agilma
¢izgili kaliba verilebilecek maksimum egim agisi gOsteri-

mektedir,

AT N YA Y AN
\\ Db\'v,me diziemi

WV

st”kalip (X

(Alt fkallp. e il Merkezleme

-

2~ dst kalip ~ \ B@m\;.%}@

g WG o i
BN ﬁﬁﬂ’°*§§§5§§; 7
Ny S LS £ : V’k{,:. ,.ff‘ . /
?-Alt kalip // @ /

( tekil 4.5 ) (8)
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T ravavd
Ust kalip

- D&vme
dazumi_k

( Sekil 4.6 )  (8)
ITki degisik kalip ayirma ¢izgili parcanin tasari.
mi (Sekil 4 . 7)’ de gosterilmektedir, Kalip ayirma ¢izgi-
si diiz olmayan kaliplarla yapilacak dovme igleminde,
kalip ayirma ¢izgisiyle dodvme dlizlemi arasindaki yiksek-

lik genellikle 100 mm civarinda bulunur,

o Aa) Kslip apimagizglstidlz . . .. ilb)-Kalp:agma:.clzglsi. eik . - |
( Bekil & -7 ) (8)

4 .2. Gapak ayirma ¢izgisinin tayinine etkieden faktdrler:
Kalip ayirma g¢izgisinin Dbelirlenmesinde en oJnemli roli
igin sgekli ve niteligi oynadigr gzibi kaliplamada kulla-
nilacak tezgahin ftlirinli ve gliclinlide gozonlinde bulundur-
mak gerekir., Gapak ¢izgisinin nasil ve hangi yuzeyde
olugsmasina karar verilirken asagida Dbelirtilen faktor-
ler gOzdnine alinir,

a - Kaliplama kuvvetinin minumum olmasi,

b - Kursun kisa olmasi,
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¢ - Kaliptan igparcasinin kolay ¢ikmasi,
d - Malzemeden az ~ fire verme,

On gekil vermenin en az olmasi,

(o}
I

f - Az sayida kalipla igin kaliplanmasi,

is parcasindaki g¢apagin kolay alinmasi,

0
I

h - Bitirme is¢iliginin az olmasi,

k - Kalip Omriinin uzun olmasi,

Yukarida dokuz faktdor olarak sinirlanan konuiar,
kalip ayirma ekseninin belirlenmesinde dogru karar ver-

meyl saglayacaktir,

- istenen

4'- ' - istenmeyen: tatminkar

-

% istenmeyéﬁ ' istenen: tatminkar...
( Sekil 4.8) (1)

Sicak dovme kalibinda ayirma ¢izgisine ait oJrnekler
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Birinci Ornekte kalip boglugunda asiri derinlikten
kaginilmaktadir, Bdylece kalibain agiri yiliklenmesi Onlen-—
mektedir, Ikinei ve fiiglineli Orneklerde kaliplarin ddvme
esnasinda yana kayarak kagik gekilde kapanmalari Onlen-~
mektedir., DOrt ve Dbeginei Orneklerde metal akisinin en
iyi saglandigr durum seg¢ilmektedir,

4 ,%3.Dovme yoniindeki dikylizeylere verilecek egimler :
Kalipla sicak doverek gekillendirmede parg¢anin ddvme yo-
nindeki dik ylizeylerine egim vermek gerekir, Bu egiklik
kaliplarin bogluguna konulan sicak ispérga31n1n kalipla~
rin boslugunu tam olarak doldurabilmesi i¢gin metalin aki~
sinada yardimci olur., Efik ylzeylerde metal ylirlrken
daha az Dbir direngle karsgilasir.

Kaliplarla dovmede sofuma parg¢anin dis. ylizeylerinde
cekilmelere neden olur ve bunun sonucu dis OJlgllerde
bir miktar kiglilme gorilir. Bu ¢ekilmenin sonucu dis
ylizey 0olg¢lilerinde olusan kiigilme par¢anin alt kalip yu—
zeylerinden i1ilgisini keser. Kaburgali parg¢alarin kalipla
sicak doverek sekillendirilmesinde i¢ yiizeylerde sogu-
yan 1gpar¢asinin, ¢ekilmesi sonucu kalip oyuklarina si-
klpa tutunmasinin oOnlenmesi ig¢in dik i¢ ylzeylere dais
yviizeylerden daha fazla egim verilir.

Kalip ig¢inde sgekillendirilen gere¢ 1sisini kaybedip so-
gumaya Dbaslayinca ¢ekilme olayi aninda parganin 1i¢ yi-
zeyleri (Sekil 4 .9 ) da gosterildigi gibi dovme yoniinde-
ki {lst kalip ylizeylerini sikica tﬁtaoaktlr. Efer Ust
kalibin dovme yonilindeki bu yizeyleri egik yapillrsa ka-

liplanan parg¢anin st kalipla birlikte kalkmasi o©Onlenir.
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KALIP
AYIRMA /.

cizelE] \\

( gekil 4.9 ) (1)

Dovme yonlindeki dik ylizeylere verilecek egimler

Derin kaburga oluklu kallplarda i¢ ylizeylere bi-
yik egim agisi verilmesi gerekirki dovmede sicak malze-
me kolayca akarak kaburgalarin u¢ noktalarina ulasébil—
sin ve Dburalarda istenilen Jlgii tamligini saglayabilsin,

Dovme kaliplarina verilecek eéim a¢ilary: genellik-
le asagidaki sekildé siniflandirilir,

a- Dig ylizey egim agisi,

b- I¢ ylizey egim agisi,

c—~ Eglendirme egim agisi,

d- Normal ( Tasarim ) efim agisi,

e- Kaydirma ( Yerlegtirme ) eZim agisi,

f- Arka eZim agisi,

g~ Taban efim acgisi,

h- EZim ag¢isiz olarak siniflandirilir,

4, 4.Kaburga ( Feder ) ve c¢ikintilar : Kaburga ve ¢i-
kintilar, kaliplanacak parganin big¢im ve boyutlarina
baglyi olarak séqilir. Kaliplanacak parganin dovme had-
de yoniide kaburga ( feder ) sec¢iminde etkendir.. Kalipla-

nacak parc¢a iUst wveya alt kalip yarimi igerisinde bi-
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¢imlendirilebilir. Kaburga ve ¢ikintilarin kalip igeri-
sindeki ddévme hadde yoniinii kolaylastirmak amaclyla,

kdse kisimlari kavislendirilir.

)

Ot VL E TN ”'Ka‘:’i'e»M'ebli.:ka.vl.s

e yiizey !g.ﬂﬂ“ Gr . ;~_e:xay: B

-._-45:9:51 " Dig ylizey e3im - 'A’f"fé}'" e
o et RGLSE -Eglendirme’

D13 Hizey -~
ogim. agist -

P

- syayr OO\

) -':":r—lL-vii;;:yt'Iuy 'Oil'mn.?p‘l&;v ‘ o AL e T T
B ) P
(Sekil 4 .10) (8)

Uzerinde degisik egim ag¢ilari bulunan parga tasarimi

Kalip tasarami .yapilirken genellikle kaburga uzun-
lugu, kaburga yiksekliginden fazla ayrica, ¢ikinti u~
zunlufu da yilksekli#inin ¢ katindan az olmalidir, Bu
¢ikintilar, degigik big¢im ve profilde olabilir.

(Yekil 4 .11 ) de ddviilen pargalar ve kaburgalarin detay-

lari gosterilmektedir.



Kaburga ve g¢ikinti yiksekliklerinin , genisligine
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Tablo .+ 21

(8)

.~Minimum’ kaburga
- s:yliksekligl; mm- -

o genigligine oran,; h/s. ,k;

“Maksimum kaburga. yliksekliginin - - . Dvillen parea *

7 Aliminyum ve alagmlan [

t

t

s ex en as

T

<
L S
PR N RS
se ®a B4 Te as s
T b b B R b b

Gt U~

o ee 4o

Y
Sv e

EuBanowsy

Isiya cllayan.xkh alagimlar
B - P |
s 5:1
‘1:1.

orani
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%Q%%%%@ :
{/ .-

7

(Sekil 4+ 11 ) (8)

Doviilen parca ve kaburga detaylari

4, 5, Sicak ddvilecek parcada yari c¢aplar -~ Kdge ve
kenar yaylari ot

Kaliplarin koge ve kenarlarinin kilicik yaylérla
olusturulmasi c¢ofu zaman istenmez. Glnki bu yaylarin
olugturdupu kavisler sicak metalin kalip boslugunda ko~
gselerden akisi saglamada etkin rol oynar. (Sekil & AI2Y
de keskin koseli kailpta malzemenin akisi gosterilmis—
tir. Keskin kdseler dovme kusurlarinin dlusumuna neden

olur,
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1 2
— ; fA _ \‘Kmm@acmumx\mﬁz
Wt ise ekstrﬁzyon U ]k kusa ¢§f'“§= ¢°k kucuk

;KamxgacohwweWﬂakmm
egﬂ@tgmthsﬂcumkwmna

(Sekil 4 .I2) U)
Kapali kalipta sicak doverek gekillendirmede

(Sekil &4 .I3 ) de gdBriildiigi gibi st kalibin (a - b)
kogelerinde, kaburga bosluklérlna dogru yliriyen malzeme-
nin kristal 1lifleri kesilecektir, Kallplama iglemine de-
vam edildifinde iist kaliptaki kaburga (Sekil & .I3 -b)
de (d4) oklari ile gdsterilen yonde malzeme kalip igin-
de vyayilarak boslugu dolduracaktir, Malzeme kalip Dbos-
luklarini doldururken keskin kogelerin iki ters yonli
kristal akisina firsat vermesinden dolay:r (Jekil 4 - I3-c)
de oprildisi oibi ( £ - g ) bélgesinde katmer (birbiri

lizerine Dbinme ) olusacaktir,

( Sekil & 1I3) (9)
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. goriltir.  Aksyuzeygbitisk Efg"c ’ BASING {
ST KAURYY, ¢ vister ‘fwg'\

(Sekil 4. I4) (8)
Kalipla ddverek sgekillendirmede malzemenin ylirlimesi

( 1) kesitli bir pargayr kdgseleri yuvarlatilmig
kalipla doverek ‘sekillendirmede malzeme, kalip ig¢indeki
boslugu (sekil 4 .I4) deki diglemlerde gorildigi gibi
sol tarafin alt wve 1Ust bosluklarini henliz doldurmamis-
ken, sagtarafta ise malzeme alt ve {st noktalarina
ulasms ve yayilma kalip ylzeyleri tarafindan engelle-
nerek bogkalan yere dogru kristal akisi yoneltilmistir.
(Sekil 4 .14 ) deki (4 - 5 - 6) da oldugu gibi Dburada o~
lusan ters yonli kristal akisi yigma olustu rur. Parga
kaliptan ¢iktiktan sonra dovme kusurlarinin bu noktala-
ra rastladigr gorilir,

Kaburga derinligi az olan islerin kalaipla doverek
gekillendirilmesinde kaliplar arasina (Sekil 4. 13%) de go-
rildigi gibi kesiti kalin tutulmus sicak igparcasi ko-
nulup kaliplanirsa (Sekil 4 .13 -b ) de oldugu gibi

par¢a hemen kalip Dboslugfunu doldurur. Kalip kaburgalari-
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nin sadece kSgelerinde kalan kiiclik bosluklar da dolunca
parganin istenen yiUkseklife indirilmesi ig¢in yapalan
dévmelerde, kallﬁlarln ig¢indeki fazla malzeme oklar yo-
niinde yanlara dogru yayilmaya zorlanacaktir., Bu anda
kaburgalarin i¢ keskin kogeleri malzemenin liflerinin
(e -~ f ) yerlerinden kesilmelerine mneden olacaktir.

Bundan bagka kalipla dovmede par¢anin sogumasi
gsekillendirme direncini artirir. Kaliplar ig¢inde sofu-
yan par¢a gsekillendirmeye karsi Dblylk diren¢ gdsterir,
Bu direng Dblylk bir defere ulagsinca kaliplarin keskin
kose wve kenarlarini ezerek deforme eder. Ayni zamanda
keskin kenar ve kOseler metalin kalip boslugu ig¢inde
akigsini (yliriimesini) engeller.

Sicak dovme atelyelerinde xullanilan dovme kalipla-
rinda kenar ve kdselerin jaylarla yuvarlatilma degerleri
(Tablo . 22) ' de gdrildisi gibi kalipla doviilecek parcanin

agirligina gore alinir,

(Tablo . 22)

Gelik dovme kaliplarinda en kiigiik kenar vwve kdge

vaylari yari caplari. (8)

3,7

12%A
gn
kenar yaylart
h \
S 127 "
\z kose yaylari _j—-k"’
S g3 D
_4 Fopmmr— L X
<25 - e
n —
~ 0 2,26 453 679 206 kg
E parca agirligr —e kg
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(Tablo . 22) ’ den yararlanarak 2,26 kg agirligindaki
par¢anin kallplanacagl dovme kalibinda keskin kenarla-—
r1 yuvarlatma yay yarig¢api, par¢a aFirlifini gosteren
vatay eksendeki 2,26 degerinden ¢izilen diugey ¢izgi-
nin, kenar yaylari egik dogrusunu kestigi ( D ) nokta-
sindan yay yarigaplari eksenine indirilen dikme ile
bes milimetre olarak bulunur,

Ayni agairlaiktaki parcanin kalibinda keskin kosgele.
rin yuvarlatilmasinda kose yarigapi, koOse yaylari efik
dogrusu ile 2.26 kg diigsey c¢izgisinin kesistigi (F) nok-
tasindan yay yarigaplari eksenine indirilen dikme ile
2,5 milimetre olarak belirlenir, Tabloda bulunan bu de-
#erler karsilagtirildiginda ayni afirliktaki parganin
kalibinda keskin kenarlari yuvarlatma yay yari ¢apl de~
ger olarak kose yayr yarigapinin 1iki kati oldufu
goruilir.

Alagimly gelikleri kalipla sicak dovmede, meydana
gelecek gliclikler kdgse ve kenar yaylarinan Dbiylik yari-
gépll vaplilmasiyle ortadan kaldirilabilir,

t¢ ve dis ylizey kise yay vyarigaplari, kaburg ve
gikinti yiksekligi ile genisliginin Jdlcglilerinede bagli-
olarak seg¢ilir., I¢ ve das ylizey kdse yaylaris yatay
ve disey konumlu olmak tUzere iki sekilde siniflandiri-
lir. Yatay diizleme paralel olarak wuzanan koge yaylari-
na, yatay konumlu i¢ veya dig ylzey kose yaylari, ya-
tay dizleme dikolarak uzanan k&se yaylarina da diigey
konumlu 1i¢ veya dis yizey kose yaylaris denir, Ayrica

bu koOse yaylarr, yatay ve diligey Xkonumun karisimindan
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da meydana gelebilir,
Bu gibi durumlarda, %tagidigil Oneme gore yatay
diisey konumlu kdse yaylarindan biriyle adlandirilir.
( Sekil 4 .1I5 )’ de Aliiminyumdan kaliplanan parga Ve

se yaylarinin konumlari gosterilmektedir.

Yatay konumlu
fg yiizey kose
kavisi ==
Yatay kopuml .
L dis ylizey kb , !
kavisi - Lpiisey konumiu dis|
- yizey kdse kavisi .
i

- -Didsey konumlu '
wdig ylizey kise k;visi' .Diise)"}(onumiﬁ' S .
v : BRE o ig ylizey kése kavisi..

o DIs yﬁze‘ . ml'
kase kav:);i -kdse kavisl

-3
3
5

5
P
7

1 i “

12
. ¥

“Talasg kaldrrma_

: : - 4izgist A=A Kesltl

- Di1s yiizey o _

kose Kkavisi vfo yiizey kose kavisl =
A
st

1
- Dug yUzey kdse lavisi -
375 y
(Sekil 4 .1I5) (10)

Kaliplanan parca ve kOse kavislerinin konumlari
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Tablo . 23
Kaburga ve kdgse kavis yarigapi bafintilari
(1)
L& - :
L’D"
T :
N9 e
x DS N OR Y i
7 L1718 o kSge kayist T
e hlckk(ahpfa.. . > 13 s Y
~ dcvr‘n.e, ’i 10 4 |
“ Kadurga ¢
g 2 s R i
T .Birden fazla - 3 4 :
" : o kalipta divme - . s
Y Lt 1 1 FO— ! -1 ) - L T :' "+
l - .25 50 75 100 125 150 175 200 225 0 25 50 75 100 1257 IS0 175" 200 225
. memoe Kaburga ylksekligi h'mrn' N ——e  Kaburga. yiikseKkiipi hymm t
MTablo . 24
Déviilecek malzemenin cinsine bagli olarak 1ig¢ ve
dis ylzey kogse kavis yarigaplarys (1 )
’ Tercﬁi edilen kose kavis yaricaplar:-
Dévilleczk malzemenin . se yangap
) 1¢ ylizey r; mm Dig ylizey ry mm
Aliminyum 45 — 6 15— 3
Diigltk alagimh 9 — 12 15 —3
celikler \: veya 6 —- 9
Paslanmaz celikler 6 — 12 25— 45"
: veya 45 — 6- :
Siiper alagimlar 12 — 19 3—6
’ veya 6 — 9.
Titanyum alagimlam 12 — 16 3 —6
veya 9 — 12 4
i Alagimsiz: monel 12 9 — 12
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Tablo . 25
Doviilecek parganin agirligina bagli olarak verilecek
i¢ ve dig yizey kose kavis yarigaplarys (4)

500 12 .8

4, 6. Pargca et kalinlifi :

Dovme kaliplariyla iretilegek parcanin et kalinli-
g1, kaburga ve ¢ikintilarin parga gobegine baglanti ya-
pan kisminin kalinligidir, DParga et kalinligr, kaburga
ve ¢ikintilarin ara baglanti levhasi olarak da adlandi-
rilir,.

Et kalinligi rastgele alinamaz ve dovilecek parga-
nin bi¢im ve boyutuna gdre degisir, Ayrica dovme isle-
minin hangi kalipta yapilacagina da baglidir. (3ekil 4.16)
ve (3ekil 4 .I7) de degisik parg¢alarin et kalinligl
eisterilmektedir, | |

Parga et kalinliZl genellikle kaburga yuksekligi,
parga geniglifinin ylkseklifine orani ve doviilecek mal-
zemenin cinsine gdre deiiskendir.

(Tablo. 26) da déviilecek malzeme cinsine gdre kaburga
yuksekligi ' ve parca genigliiinin , kaburga yiksekliZine

baitll olarak de-isen et kalinliklary: verilmistir.
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(Sekil 4 -16) (8) |
Kapalr sicak doévme kaliplarinda ilretilen pargalar

Kapali sicak dovme kaliplarinda iiretilen pargala-

r1in et kalinliklari asagidaki sekilde gdsterilmisgtir.

[N
N ’

ek A T e
@ - L> W den LOW den )} ! veya 2
' 1 bliyik tir: bily Uktilr . :
J - it]
I L C L | _A__A___"‘S_’.__
mo : {m) , (n)

( Sekil 4 .17 ) (8)



Parga
na gore

4, 7, Gapak Dboslugu

doverek big¢imlendirilen parcanin kalip a-

¢1lma

meydana

pall
¢apak
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Tablo . 26

‘genisliginin kaburga
et kalinliga

(8)

yiksekligine

(w/ h) orani-

Kaburgal

Parca genisliginin kaburga yiliksekligine orani, W/h

yuksek-

1:1 2:1| 3:1] 4:1] 5:1 | 6:1] 7:1

Hgi
h; mm

Kaliplanacak par¢a et kalinhign T, mm

| 8:1 9:1]10:1

AXminyum alasimlan

&
a

950 | 325 | 325 | 325 | 325 | 350 | 375 | 400 | 425 |
1575 || 475 | 475 | 475 | 475 | 500 | 525 | 550 | 575 | 600 | 625 |
2500 | 625 | 625 | 625 | 650 | 675 | 725 | 750 | 800 | 825 | 830 |
3800 | 775 | 75 ) 775 | 825 | 875°| 9,50 | 1000 | 10,75 | 1,25 | 11,15
50,00 | 950 | 950 | 950 | 10,00 | 10,75 | 11,50 | 12,25 | 13,00 | 1375 | .——
62,50 | 11,00 | 1,00 | 11,00 | 11,75 | 1250 | 13,50 | 1425 | 1500 | —— | ——
75,00 1325 | 1325 [ 1350 | 14,00 |'14.75 | 1575 | 1675 | 17,25 | —— | —
‘ BRI Celikler
1250 § 325 | 325 }.325 | 325} 350 | 400 | 450 | 500 | 550 | 625
2500 | 325 | 325 | 575 | 650 | 725 | 750 | 825 | 875 | 9,00
3800, | 415 | 415 700 | 775 | 875 | 925 | 10,00 [ 1050 | ~——
' 975 | 10,15 11,25 | ——n | — | —me
11,75 | 12,50 | 13,50
alagmiary
625 | 625 | 625
625 | 650 1 7,00
8 8,00 | 850 | 900
E 1025 | 11,00. | 1150 \
1300 | 1375 | 14,50 ot —
1825 [ 1875 | —— | —— | —— | =

Kalipla

¢lzgisi

kaliplarla

bosluguna

gelen

uzerinde

artik malzeme

yvapilan dovme

tasar.,

ve

boyutlari :

kalip ‘yarimlari arasinda

miktarina

1sleminde,

gapak denir., Ka-

artik  malzeme



Parga genigligi, genigliginin kaburga yiiksekl

Tablo

.27

* v

igine orani, ddvme ylizey alani ve doviilecek

malzemenin cinsine bagli olarak ortalama et kalinlijga baglan‘blél

Farga et kalinigr T, mm

(8)

25,00

23, 50 { i
4
22,00 || e :
2025 || ; .
10,75 || - > ‘
17,2511 £ 5 Ve [ i
15,7541 | : N 7T !
14,00 !brnelt parga .,i% ; : // 4
v kesitl d 7L T 1 4
12,50\ ket RS ot ) % { T ] ry F
Mmooy T T i " h=50 | Isiya dayamkle . / u
' - o7 599& A [ alagmiar — v -
950 | Titanyum alagimliari ; — c'c X st o hc25 - |- Titanyum ;7] Ay’ - "'T
7 75 b L L o alagrmiar *3\/94* /V ,f -
* 2T getikter T 1= , NI
5 25 ¢ ,/ S R 4 _; / oj o
65| Ll g ceiikier —{ | L bofo?
i/ &d’{v ‘ | L lov et
3,25 . g7 laa :
85571 _ Egim agisiz althoin-
1,50 yum alagimlar:
N AlGminyum alagmlart
ARV NN
0 25 50 75 100 0 : ) 625~ 3125 | . 31250 | 312500]1250000
R Parca ﬂenfﬂl' W, - arga -genlstiginin yaksewgtne orant,W:h -§250 62000 - 625000
. : Par;a Ydzey alani, mm

-

', —— Lnya dayamkll

al:;unl}ar,‘

é 'T['taAnyurg plj;:mhn

® Ctll'klﬂ'

Lo Alllmlnyum a la simlar}

e Eglm agisiz ' .
aldminyum alagmiart

oG



57

Kapalli kaliplarda Uretilecek parganin blylkliigine
gére capak boglugu Olglleri degismektedir, Ayrica gapak
boglugu. artik malzeme miktarinin kalip disina tasmasi-
n1 engeller.

Kapali kaliplarda ¢apak boslugu kalip yarimlarin-
dan birine veya iki kalip yarimina ag¢ilabilir. Ancak
doviilen parqa' ﬁzerindeki capagin kaliplama sonundaki
kesme islemide gozdniinde bulundurulmalidir.

(Sekil &4 .1I8) de kalip ‘yarlmlarlna acilan c¢apak

bosluklari goriulmektedir,

R 4 dst_Kkaup /S .4 e

kAS \ bogslugu

7 : i
ALT KALIP . “ L;‘apak'kalln[@i, e

(a) gapak bosiugu her iki kalip yarimma agimis

7

Capak hkesme dilzlenv=| \Capak kesme diiziemi I

S S S S . //////.A;/‘l,.

,///Usr kauwe /1 ST KALIP. /. q
KAG: ek l- : :";:,'K.A.lC‘ K - V <R\
R AL kaue T INUALT SKALIP NN |

"““?b)t;.‘apak, boslugu aff--k_al)p 'li‘f"(c) ‘Capak boglugu fils_:?i j,:.:.v‘: 3
< uyarsmina -agimis ' - kabip_yarimina agimis - .-

( 3ekil 4 . I8)
Xapali kaliplara agilan c¢apak bosluklari (40)
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Kaliplanacak parcanin big¢gim ve Dboyutlarina géfe
bazi hallerde c¢apak boslufuna tasagak artik malzemenin
Onlenmesi gerekir, Bu gibi durumlarda, artik malzeme
tagma miktarlnl azaltmak amaélyle capak bogslugu girisi-.
ne g¢entikler agilir, veya 0Ozel olarak, kama yerlegti-
rilir. (Sekil 4 .2%) de GCapak Dboslugu girisine ¢entik
agilmig kalipla {retilen parga ve ¢apak Dboslugu . deta-

y1 gosterilmektedir,

—~71 ' Jsr KALIP ‘
JsT KALIP : . 39 " 25 //////ﬁ ‘
# L"’//// ' ' . ////.,
K.A& ‘ﬁf \ = \ . ) .‘ - K‘Anc . Py hatl :
- - 3 B . ) Ir
L RONINO T Hs2s N\ L
fv.§§>§\ O\ :‘E&hk>
e \ALT KALIP NN N \
. ) A—Alt ve Ust kallp.nrmlarmm

1~ Dévme gekici kalibt : : . kapanma araligina bagh
e 2-Pres kalipltari

( Sekil 4.19)

Kigiik boyutlu parcalarin ddvme isleminde kullanilan
kaliplardaki c¢apak bosluffu olg¢iileri (10)

] V"WV/
*'/z%‘/ o , / | V/

f

.:f‘f"i\_\\ mx& Lt

S ni'vuu ceklcl’ kahbl

.5

.:;-A <Al ve st kalip nrlmlamun i
L -kapanma -araligina bayh :

" 2ePres. kaliplars T

; .. e e

( Sekil 4 ,20) '
Normal ©boyutlu parcalarin dovme isleminde kullanilan
kaliplardaki c¢apak boslugu OJlgiileri (10)



78 Uir /.
. Z katted o |
4 f/////~-
< / :.1

KAS

Az 100072\/

.' ,\,._ Dévme: goklcf_'*k!hb‘ 2 - Pres kaliplari

L

( Qekil 4 .21 )

Biiylik boyutlu pargalarin ddvme isleminde kullanilen

kaliplardaki ¢apak boglugu Jlglileri (10)

Usr KALIP /7,

120 / 4-‘ / " r},/ // //////// ’kAL/P -
4%, R ///
g . ‘. 2 - . A L o . 3
K / . KAC ’ ~
. <
% /e A
KAE ‘“”'"‘ "7f77"““'“"'_
ALT KALIP v o —_
NG : A=1++0012Vs, .
SN | :
' I-Dovmo ;oklcl kahﬁl 2~ Pres kaliplart
( Sekil 4 .22 )
Gok Dbiiyiik boyutlu parcalarin dovme isleminde kullanilan

kaliolardaki g¢apak Dboslugu olgiileri (10)
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. Profil
;apak

o
R eifal- Kaliplanan: parga ;
' _\5o'A' | » o ;
- 777 > 77777,
- / \;4 15 C///sr kallp/
Kac R 7! /422?/

s P fg t S
st ,kallp

( Sekil 4 .2% )

Kaliplanan parga ve kalip yarimlarina agilan g¢apak

boslugu detaylari (10)
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Tablo .28

."DGVMET;}?ARCALARININ JEMEL SEKILLERI  (#1)

FCDEL KLAST 1
Kita ve bhadur

Kiiresel ve kip
nevi pargalar

ALT GRUPLAR!

0

;l"(
ViR
v

Yan clkintisiz el i e
n: grkintisiz el er
‘ "_!.‘“- *

102

i)

Bir tarafr yan cikontile
-elemnentier -

5BO

103

Cevresel yun gikintili
elementter

oD@

104 .

8ir toratli ve gevresei
cantili dementler

n

MOORI, KLASI 2
Dittrn sekodli

“Tehah
Yuvarlak , kare ve
1 benzer protilde
'} pargalar, uzun
govide uzerinde
kisa kellar,
styintenty  katatar
o [Flanslar, ventit

"1 kapakiart) butunan
'(_:-:pﬂu pargutar

. g GRUPLAR|

~,
.
.
.

N
MODEL GRUFLARIN|

0
b

elementier

Yan ¢tkintisiz’

Vi
i Gobek ¢ikintily

Gobek. ¢ikintils ve
gobek dellkli

Bilezik ciintily

Bilezik ve gobek
sikintiy

21

+ Disk  sekilti
bir tarali
yan - gikantste
elementler

|2

213

214

215

22

sk sekilli
tki taraty

yan gikmti
ehermentter

MODEL KLASE - 3

- uzun switia

Bovulmus  uzun

eksenti  parcular

Uzunlukiaring

gote  gruplar

1) Kisa parcalar
l<3b

2} Yarim ‘wzun
par¢alar
1=3...8h

3) Uzun pargatar
i=8. 16b

4} Cok wzun
pargalar

|>16b

{Uzuntuk grup.
arnm  rokkam..
tan  arnedin

34 1é seklinde
tanimianmekiadir.}

ALT GRUFLAR|

Yan g¢ikinhisiz

simetnk  tuluran
yan cikintils

Ana sekil zksering]

. Acik ve kapatt

Ang

sekil ¢ksenine
simetrik olmayan

i veya daha |
fazlu muhtel!
yan cikintily

[

cleinentier - ' e qikantin
. elementlier eatalh clemmu:w elementler clernentieroen
olusan benzer
pareabar
MOOEL_GRUPLARY N
3 n 2 i m 315

elementinin uzun
cksent bir diszlem
wennde  kivril -
mistie

Dogrusal Lo q:[}

vzun aksh g . g——_:—i_j

e\ o & | Ly R
32 32t ) . 322 T

Ana sekil . '::'j ST-J

i3]

Ana sexil
clementinin uzun
cksem  bir kag
dizlern - uzeninde
Kiveabeni stir

132

B34




Tablo . 29
(11)
DiiiM MODEL KLASLAR 1 ) ) )
.,Lm " — — DOVME FARCALARININ . CESITLERI]
ALANI NO.b NO. DOVME GUCLUKLER] T ,
1 { Normal purgpidrl Kureler , kilpler, yikslkler . fianslar, sisirdmis kafalar.
2 { Basit parcalar) irce diskler ve tekerlekler. konik carklar, flanshi viksikler, sisirilmis ventii - kopaklari *we flanglar. -
1 {Zor parcalar) Cakm{..r bodul pargalar,,
. . Kemm'-tekerlek veya @rklul disli ccrklo., k-rece' diiz - par;ulcr :
2 armo - <
. _ 2 { Nermat parcalar) ince bilezk ve cemberler | simelrik olmayan sisiritmis kot pﬂrco(a. nun ulan
2 { Basit pargoldr) szd.ba_s'it -kollar , kaklo. kiskaglar. -
g { Zor porgalar’) Viksek wenarl xezkerlequr,geﬁis. czmbizr ¥ biléié_klér. Ec;c'.pruz ve T-sekiili po,r;alat
35 N s
' , _ , . Basit bxyum blyzl kupcx.dan k'unkluf yata) salrm'nh yatuklcr mce cmcmcr
3 { Yormai . parcalar } Syanm uzun' kolidr ; ‘civila anabtarlor s:kmu cwuia(uu .
; """""“-“"‘""‘“‘_"‘-‘"‘.’“‘“""-““‘_'—_"'"’“""—““"f‘—"’"B'YEL KOLLAPI 23" -
p 3 Notial . 5o . 1 $oft kcp!m fren, devxrme ‘manlvela’ kolbn apisal kollar ft- mtal Lo
-t . {-Nermal . parcalar ) y:zy @taly, oks kollnn kompllke blyel e kr:mklar‘ kumhr .bcsat krunk mtﬂen el un 5
4 1 3 1 (ze vaclard’ ok ez -&rou;,r-;:i.me*kouer--'*m‘m:i.ss:fz’#miwii;qismnmmﬁ e a&arcm

R 2O 000 S U2 oS MEDUUER AUV R 0%

‘i} Madel K‘asl:m SP!ES %k:l verme' ‘duze..lernesme { nora unc} 'gareﬁ" .

z? B:yzl Lullan icim . cnzelgede 22 ﬁdet olcu d(.'genk"
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Tablo . 3‘0

DOVOLMUS  PARCALARIN me) FIRE - {‘RANLARlNi (mA/mE; GOS!ER:N
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Gapak Dboslugu l¢g ana kisimdan olusur;

a - Kaliplama basincina etkieden capak genisgliZi,

b - Gapak kalainligi,

¢ - Artik malzemenin tagabilecedi bosluk .
4, 8, Sicak doviilecek par¢anin boyutlarina gore ¢apak
bosluk +tipinin se¢imi :

Gapak boslugu OJlclileri genellikle doviilecek parca-
nin boyutlarina bagli olarak belirlenir,

Buna gore

I - Kiigik Dboyutlu parg¢alarin doévme igleminde kulla-
nilan kaliplardaki c¢apak .boslugu dlcileri (Sekil 4 -I9)

2~ Normal Dboyutlu pargalarin dovme igleminde kul-
lanilan kaliplardaki c¢apak Dboglugu olgileri (Sekil 4 - 20)

3 - Bliyiik boyutlu parcalarin dovme igleminde kul-
lanilan kaliplardaki ¢apak boslugu dlglileri (Sekil 4 . 2I)

4 - Gok Dbiiylik boyutlu parcalari dovme isleﬁinde
kullanllén kaliplardaki c¢apak boglugu dlgiileri (Sekild . 22)

Capak boslugu oJlgileri, kallplama' basinci ve artik
malzeme miktari gozdninde bulundurularak asagrdaki formi
lerle hesaplanir,

A= 1+ 0,012VS, (mm)
Pratik olarak ;

A= (G- <M ()

o
#

Gapak kalainli#a (mm)

W = Gapak genigligi (mm)

S;= Capak dilizligli ylizey alanma (mnt )

L = Gapak Dboslugu boyu (capak kesme diizleminden

itibarsen ) (mm)
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4, 9, Kapalili kalipla sicak ddvmede fire hesabi ve ka-
bul edilen ¢apak Dboslugu kontrolu

Kapalr kalapla sicak dovmede, dovilecek parganin
sekil gurubu (Tablo .28) den tayin edilir.(Tablo‘-29)
dan da dilim alanl numarasi belirlenerek, bu dilim
alan numarasi ve par¢anin net afirlifina goére (Tablo 30
dan parcanin fire orani ( My s g ) buylunur. Bu orana
gére bulunan fire hacmi ile se¢tigimiz ¢apak bosluiu
hacmi mukayese edilir. Eger secilen ¢apak Dbosgslugu hac-
mi, fire hacmini emniyetli olarak karsiliyorsa uygun
segim yapilmis olur. GCapak bogslugu hacmi ile fire hac-~
mi uygun olmadifi zaman baska bir ¢apak boslufu seg¢imi
yapilir.

Asagida dovilen parcanin ¢apak hacmi, fire oran:

ve capak boslugunun bulunusuna ait bir OJrnek verilmisfiir.

¢ 100
Vvt ' ]
\ |
J L
| \c
l <
- | ¢200 f\
Vw2

(Sekil 4 .21)
Doviilmiis haldeki parca

I - 3ekil gurubunun seg¢imi,

Model klasi : 2

2 = Parganin net afirlifina gdre fire orani,
: ' 2 2
L y o e 5t 10 > 157 om
14 N1= X « = 5 cm
I~ o/ 4 1




Viz 5
L T.d 5,14 . 20°
o Lo -y = = .
RS | 4 4
' 200 | 3
- P - VN2 = 12 56 C m

Parca hacmi (VN) = Vg1 + Vo
Vy = 157 +1256 = 1413 cm’
Dovilmilg parganin net agirlifi (GE)

Gy = Vy.7,85~1413.7,85 =-11092 g

E=

G = 11 Kg

E
Tablo 30 'dan 11 Kg 'a gore fire orani (f)

f = 1,160
3..— Doviilecek 1ilkel parga afirlifi ve fire afirlig

G G, . f=11 ., 1,160 = 12,8 g

A= YE
Tire a#irliga (fG) = Gy - Gy = 12,8 - 11 = 1,8 Kg

4 —~ Fire hacmi (fV)
£ = fo . 1800
_ 7,85 7,85

5 - Capak boglufunun sec¢imi ve hacminin hesabl

=3 229 Cﬂ'l5

Gapak kalinligi formilii,
A 1+ 0,012, USl idi.

W =6,25 mm kabul edelim. ( Fekil 4 19 )

il

A =1+ 0,012 .Vﬁl.( 212,5° - 200° )
I
A= 1,76 mm Dy =D+ 2 W
( Sekil &4 19 )' daki ddvme Dy = 200 + 2.5,25
cekici icin kullanilan gapak D, = 212,5 mm
fq e o D, - D
bosluiu orofili sec¢ilir, W = 1 = capak eni
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25 j,.__l—_j
= {
I 24\
A\ I
6,25 | !
200 o
— . :
B 250 ,
]
Gapak hacmi, Vg =—%—( 252 _ 20° )

5
V(‘ = 509 cm

-4

Pire 'hacml, £, = 229 cm’

VQ> fv oldugundan, uygun c¢apak

boslugunun sec¢ilmis oldufu gorilir,

Eger ; VQ< fv olursa, baska g¢apak Dboslugu

se¢imine gidilir.
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BOLUM 5
KAPALI KALIPLA SICAK DOVMEDE BOYUT TOLERANSLARI

5.1, Boyut toleranslarinin tanimi ve siniflandirilmasi
Blitiin Uretim yontemlerinde oldugu gibi ddvme iglemlerinde de par-
¢a boyut hassasiyetyerinde limitler meveuttur.Uretim sirasinda . teorik
hassasiyet nadiren elde edilir.
Bu bdlitimde anlatilacak boyut $oleranslari ddvme endiistrisinde ge~-
gerli olan sitandartlardirm, |
Endiistride élde‘edilen tecriibeler gosterilmigtir ki ddvme parga-
larindaki boyutsal deZigikler esas olarak parga boyutlarlna baglidir.
Yani parga boyutlarina bagli olarak standartlar hazirlanmigbtir.,
Boyutsal toleranslar,kaliplanacak parganin Ozelliklerine bagli o-
larak gdyle siniflandirilar.
1-Talas kaldirma(Igleme payi) toleransai,
2-Uzunluk ve geniglik toleransi,
3-Kalip aginmasi toleransai,
4-Kalip kapanmasi veya kalinlik toleran31,'
5-Kalip asinmasl veya agZirlik toleransai,
6-Uyusum toleransi,
7-Radyis toleransi,
8-Gapak fazlalik toleransi,
9-Diizglinliik toleransi,
10~Ylizey toleransiy,
ll—Egi@ agi tolerans}arl,
12-Gekme payi toleransi,
Siniflamadaki boyutsal tolsranslari,uygulamasi ile ilgili birer

drnekle birlikte tek tek ele alalim,



6

9

1-Talags kaldirma(Igleme payi) toleransi:

Kaliplanacak parca lzerinden makina iggilizi ile talag kaldi-
rilacaksa minumum talas kaldirma toleransi tek tarafli olarak
ganin Olgiilerine eklenir,Talag kaldirma toleransi,difer toleranslar
dan 6nce pargaya eklenecek ilk toleranstirfTablo.31l)'de tek tarafla
talag kaldirma toleranslari verilmigtir.

Talag kaldirma toleransi,blitiin malzemelere uygundur.Ancak ge-

lik malzemelerden kaliplanacak parga boyutlarina oksitlenme payi da

eklenir{Tablo.32)'deki talag kaldirma miktarina eklenir,

_Tablo.3l-Tek tarafli talas kaldirma toleransi

(1)

Tek tarafli minumum kaldir-
Kallplana€;§)parga Olglilerd ma toleransi (mm)
=200 T },66”
200 ~400 2,40
400 -600 3,20
600 =900 4,00
900 ve yukarisi 4,80

Tablo.32-0Oksitlenme payxr toleransi

(1)

Kaliplanacak parga dlglleri Oksitlenme payi
(mm) . (mm)
-25 0,30
25 ~100 1,20
100 =200 1,60
200 -yukarisai 3,20
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2=Uzunluk ve geniglik ftoleransi

Kaliplanacak parganin uzunluZuna,genigliZine vé gapina eklenen
toleranstir.Pres ve gahmerdanlardan Uretilen dSvme pargalarinin di-
rekt olarak tolsranslari verilmediZi durumda(Tablo-33)'den faydala-
nilarak uzunluk Ve’genigiik toleransi kolayca bulunabilir.

Tablo.33-Uzunluk ve geniglik toleranslari (1)

Kaliplanacak parga- Tek taraflay
Slelilerd ( mm ) tolerans ( mm )
-600 0,80
600 -1500 1,60
1500 -3000 3,20
3000 -yukarisi 6,40

Tabloda verilen uzunluk ve geniglikteki tolefanslar kaliplam
arasindaki gapak hattina paralel olarak Olgllmistir.Normal olarak
bu Slgmelere kalip aginma toleranslari dahil edilmigtir.

Uzunluk ve geniglik toleranslari % 0,003 mm/mm olup gap da -
hil zenislik wve uzunluk boyutlarina uyzulanmaktadir.Bu toleransa
malzemenin gekmesi ve kalip gravirinlin parlatma gsekli dahil edil-
migtir,

Tabloda gosterildiZi gibi uzunluk ve geniglik tolsranslari
kalip aginma toleranslari dahil edilerek 0.8 mm araliklarla ifade
edilir.Blitin toleranslar toplandiginda en yakin ist tolefans kul-
lanailar,

NOT:Blitliin toleranslarda ¢ikan neticeler virgiilden sonra bir

haneli yazilacaktir.



Uygulamalar

(

Jrnek 1 gekil 5.1. ) Halzeme

: Karbonlu gelik

Uzunluk 0lglisll toleransi

Ust siniz(+)

Alt sainar(-)

Uzunluk % uzunluk-geniglik

tolerans faktori 250x0,003=0.75 0.75
Jzunluk x kalip aglnma .
tolerans faktori 250x%0,004=1,00 -
+]—0r75 “()0’75
Bir ondalikli gekle gevirme +1.8 -0.8
Geniglik 8lgl toleransi (+) (=)
GeniglikxUzunluk-Geniglik ,
tolerans faktori 75%0.003=0,225 0.225
on blylk uzunlukxkalip aginma
tolerans faktord 250x0,004=1,000 -
+l.225 —00225
+1-.2 "'002
Delik merkezleri arasi toleransi (+) (~)
175x0,003=0,52 0.52
+‘O.5 "'005

.'o‘z

A5+ 4é

M

{75205

250144

[

h an

L

P~ ~——
-
L -

(3ekil 5.1) Jzunluk ve
(gelik 1Bkme narga)

zaulslik toleran

W

S

.
Aes

anlana

n parga
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3-Kalip aginma tolerans}arl :

Doviilen parganin malzeme ve gekline zOre kalip asinir.Farkla
malzemeler ic¢in kalip aginma toleranslari is pargasy ylzeyine bég-
11 olarak uzunluk ve genislik toleranslarina eklenir,.Merkezler aras-.
81 Olgilere bu tolerans uygulanmaz.

Dag boy,geniglik ve gap bOyutlari i¢in kalip aginma tolerans
larini bulmak igin kaLlp ayirma hattina paralel dlglilen en bityik
dis uzunluk veya gap(Tablo.34)hen alinan faktor ile garpaldixtan
sonra,boy ve genislik toleranslarinin (+) defferleriyle toplanmir,

Dig boyutlarin kalip asinma toleranslari (+) deferleriyle
toplanir. | |

¢ uzunluk,zenislik ve gap boyutlara igin kalip asinmg to-
leranslarinl tesbit ederken sn bliylik dag uzunluk veya dig gap
(Tablo.34fden alinan faktorle garp;llr.garplmdan elde edilen deger-
ler boy ve geniglik toleranslaranin deZerleri ile toplanir.l¢ bo-
yutlar dic¢in kalip aginma toleranslarlndabsadece (—) deferler kul-
lanilzir.,

Tablo- 34-Kalip asinma toleranslari (her mm igin) (1)

fialzemenin cinsi 25 mm boydaki mal-
zene faktord

“arhonlu gelikler 0.004
Disiik alagimly geliklsr 0.005
Paslanmaz gelikler ) 0,005
Yiiksek alagimly ¢elikler 0,008
Titanyum alagimlary 0.009
Izaya dayanikli gelikler \ 0,012
AlUminyum alasimlary 0,004
riring 0,002
Sakir 0.002 i




Jrnek 2 ( Sekil 5.2. ) (4) IMalzeme : Karbonlu gelik
Dig Olgliler (+) (=)
Gap x uzunluk-geniglik
tolerans faktori 250 x 0,003 = 0,75 0,75
Gap kalip aginma
tolerans faktori 250 x 0,004 = 1,00 -
Bir ondalakli hale yuvarlatma +1,8 -0,8
Gap x uzunluk-geniglik
tolerans faktsrl 100 x 0,003 = 0,30 0,30
an blylk ¢ap x kalip aginma _
tolerans faktdri 250 =z 0,004 = 1,00 -

+1,3 -0,3
i¢ dlgiler (+) (=)
Gap x uzunluk-geniglik
tolerans faktori 200 % 0,003 = 0,60 0,60
in biylik gap x kalip a,rnma
tolarans faktdru 250 x 0,004 - 1,00

+0,6 -1,6
gap % uzunluk-genislik
tolerans faktory 50 x 0,003 = 0,15 0,15
sn biylk c¢ap x kalip aginma
tolsrans faktori 250 x 0,004 = ~ 1,00

+0,15 -1,15
Bir ondalikli hale yuvarlatma +0,2 -1,2

B250 248

L @rozs

/il

4

]
g0t
P00+ 94

(Sekil 5.2) Gelik ddvme parga

(1)



Ayirma hatftina dik Slgllen boyutlarda meydana gelen kallpr a-
:
ginmaya miisade edilen miktarlar,xalip kapanma toleransina ilave e-
dilir.l¢ ve daig boyutlar ig¢gin nesaplanan kéllp asinma toleranslary
her ylzeyde hesaplanan miktarin yarisi oranindadar.

4~Kalip kapanmasi veya kalinlik toleransi :

Kalip aginmasil ve kaliplarin kxapanmasinin tesiri altinda ig
pargasinin kalinliZindaki degisiklikler kalip kapanma ‘toleran81n1
kapsar.l50 mm'den daha kligiik ylikseklikteki dOvme pargalarinda kalip
kapanma %toleranslari,gapak hari¢ kalmak lzere ddvme pargasinin pro-
jeksiyon alanina baglidir. |

AgaZida aglklandléi zibi kalip kapanma toleranslaris (+) tole-
ranslar olarak uygulanmaktszdair,

Kalip ayirma hattina dik uzunlugu 150 mm'yi (6") gegen' par-
galarda * 0,003 uzanma toleransi kalip kapanma {toleransina iléve e~

dilir.Xalxp aginma toleranslari 3.2 mm'nin katlari olarak verilir,

Bu tolerans (Tablo.35)den elde edilen degerlsre ilave edilir.

+42
-0
7z

Aekorans Bulss

[500em*]

{Lekil 5.3) Diusiik alasimly ¢alik ( A ISI 4140 ) dovme varga (1)



~d
\J1

Table.35-Kalip kapanma toleranslari (mm)

(1)

GapaZl kesilmig halde presleme alani (cm?)

METAL -65{65-190{190-320{320-640 {640-3200]3200-6500 |6500-
Diglik karbonlu P
celik 0.8 1.0 2.8 3.2 4 4.8 6.4
Paslanmaz ge-
lik 400 Serisi Ot8 106 204 3-2 4.8 6.4 8
P;élanmaz e-
11k 300 serist |16 244 3.2 4 4.8 6.4 8
Yiiksek alagim- - ‘ '
11 Q-Titanyum l.o 204 3.2 4‘08 0.4 8 9'5
Allminyum-~ ‘
lla gnezyum 0.8| 0.8 L.6 244 3.2 4.8 6.4
Isiya dayanik-~
1y selin 2.4] 3.2 4 2.4 6.4 8 9.5
Ornek 3 (Sekil 5.4) Ly
D1z Blgiiler (+) (=)
Kalip kapanma toleransi (Tablo V) 4 -
Uzuniuk ve g%niglik toleransi 300 x 0,003 =0,90 0.90
(2 0.003 “/um)
“:‘409 "009
Bir ondalikli hale zetirme +4.9 -0.9
|
Ny
+a
1
3§
—[
1.

2

@355

($ekil5.4) Jelik Abvme parga

(1)
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5~ Kalip asinma ve afarlik deZisme %toleransi

Belirli sayida lretimden sonra kalip gravirid biylyeceginden
buna bagli olarak ddviilen parga ag 1rllp_ da artmig olur. Bu bakim-
dan parga agirlifinin alabileceZi max. deferin belirlenmesi gere-
kir, Bu bakimdan 10 Kg'a kadar pargalarin dodvilmesinde kullanilabi-.
lecek agirlik degigsme toleransi diyagram (Tablo 36) ' da goriilmek-

tedir,

Tablo.36- AZirlik deZigme toleranslari (1)-

>

A, m&ﬁfg;'

&&

W

uu, o

,%:

q

rﬁk&é&ghune takﬁu
@

ag
o,

(3

yuzdesi olargk
+

[

Q1

7
N

g

~

Gy o

o ares w asqmtzf rxm&:rw‘m*sra*ﬁ‘ sartzm

Jrnek 4=~ Gpg= 0,9
JTolerans= 0 549

&A= 0,059 . O,9= 0,0

\J1
)
x
Ul
il
‘\/A
48]
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6~ Uyusum toleranslari:

Altyve st kalip iizerinde bir noktanin kagiklik miktari ola-
rak ifade edilir. Bu 6lgim yapalirken kalip ayirma hattlna paralel
Sleolim disiinlilmelidir, ZZer mimkiin olursa dlgliler parganin kalip a--
glhm351ndan etkilenmeyen bolzesinde ympilmalidir.

Uyum toleransi gapak kesimi yapildiktan sonra kalan parga -
nin afirligi esas alinir. Ve (Tablo 37)hen uygun olarak segilir.A-

lic1 ile lretici arasindaki anlagmaya bagli olarakta bu tolerans

belirlenebilir,
Tablo.37- Uyusum tolermnslari (mm) (1)
ALZAMLTER L ‘Javak kesildikten sonraki aZirlik (kg)
; -111-2,542,5-12]12-22}22-45{ 45-50{90~220 |220-450{ 450~
Diigiik Sa |
”zgliilaﬁ 1] 0,4 0,8 {,1,2 | 1,6 | 2,4 3,2 4 4,8
Paslanmaz 1 - P “ -
gelik .1 0,8 1,2 1,6 2,4 3,2 4 4,8 0,4
Yiiksek R . - P
Eit:;yi;a 1] 0,3 ] 1,2 1,6 2,4 3,2 4 1,8 |6,4
Alliminyum. 0.3 0.8 1 1.6 - : .
{lajinezymm L0y ’ 2 O | 294 3,2 4 453
Isiya daya- 1l o h 3 c ,
nikli ala, ' 2,4 1 342 4 + °,4 3 L

Aolpe a;nmnmfﬂnéﬁgw

A=B = 2D
\ D - A=B

4

jelik dbvme parga (1)
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A = Kalip ayirma hattinda,parganin en biylk Slglsi
B = Kalip ayirma hattinda,parganin en kiglk oSlglisl
D = Kagaklik miktarz

7- Radyiis ( Kavis ) toleranslari

Radyiis toleranslari , miigterinin doviilmlg fakat kesilmemig d@&—
me pargalarindaki i¢ ve dig kdge ré@dylis Szelliklerindekk deZigikliki~.
lerle ilgilidir.

Kesmenin yaptiZi digs kbge radyiéisindeki tesirler harig kalmak {i-
zere miigterinin verdigi fadyﬁsﬁn (+) veya (-) yarisi kadar radylis to-

leransi vardir.Kesilen parganin dig kdse radylislerinde (~) tolerans

uygulanmaz,
Ornek 5~
(Sekil 5.,6)D&viilip normal kesilmis ve zimba ile
delinmig parga (4)
Radyiis 1,5mm (aksi bildirilmedikge)| 6mm (aksi bildirilmedikge)
MaXtt1ikler|1,5 x 1,6 = 2,5mm 1,5 x 6,4 = 10mm
M%gitlikler l/2 x 1,6 = lmm 0,5 % 6,4 = 3mm

7

(Sekil 5.7) | (1)

Max, egitlikler | 1,5 x 1,6 = 2,5 mm -

Mine. egitlikler 0 -
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8-Qapak fazlalik toleransi :

Bu tolerans,gapak kesilmig haldeki agirliga ve artik gapak mik
tarina baglidir.Gapak artifi bulunan parga ylizeyl ile ideal olan;par
ga yilzeyi arasinda miisade edilen 06lgli farki,gapak fazlaligis toleran-
siny meydana getirir,

Gapak artds

e
%/ /7/}3 ’,

(Sekil 5.8) Gapak fazlaliZi miktara
3 o o
Agagidaki (Tablo 38)de malzemenin cinsine ve gapaksiz agirligi-

na gore,gapak fazlalik toleranslarini gdstermaktedir.

Tablo.38-Gapak fazlalik toleranslari (mm) (1)

Gavaksiz %arbonlu Paslanmaz |Yiksek Al. ve Isiya
| Parca Ag.(Kg)| celik gelikler|al.gelik |magnezyum| day.celik
-45 ‘ 0,8 1,6 1,6 0,8 3,2
4,5-12 1,6 2,4 2,4 1,6 4,0
12 -22 2,4 3,2 3,2 2,4 5,4
22 -45 3,2 4,0 4,0 3,2 8,0
45 -90 4,0 6,4 6,4 4,0 9,5
90 -220 6,4 8,0 8,0 6,4 12,5
~ 220-450 8,0 9,5 9,5 8,0 16
450 ve yukar 92,5 12,5 12,5 9,5 19,0

9-Diizgiinliik toleransi
D6vme Oncesl yapilan hazirlik ve ddvmeden sonraki soZumaya
baZli olarak parga ekseninde veya ylizeylsrde meydana zelen degigim-

ler bu toleransin kapsamina girer,
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Parga gekli bu iki faktdri etkilediZi igin ddvme pargalari. gg
killerine gdre ddrt gruba ayrilmigtir.A,B,C,D (Tablo.39 ).Isiya da-
yanikli alagimlar,yiiksek yoSunluklu alagamlar,titanyum ve paslanmaz
geliklerde uygulanmaz.Bu malzeler de miigteri ile Uretici arasindaki
anlagmaya gdre olusur,

(1) Tablo.39-Diizgiinliik toleranslari igin kullanmilan gekil gruplari

“Grup Déviilecek parga gekli Ornekler
A .Boyu,geniglik ve yiikseklijgine Uzun miller,gaftlar,
gore bliylik pargalar manevralar
Yassi ve nisbeten ince parga- \
B lar Diskler,tabaklar
Gapak hatta kismi nisbeten Diigik hizli demir yolu te-
c ince gbbekli pargalar kerlekleri,gdbekli diskler
D Boy,geniglik ve kalinligi az Hidrolik pompa kisimlari,
farkli pargalar ylUksek basingli buhar kut.
Tablo-40-Dogruluk tolerans: (1)
lMalzeme Kesim hatti alani (cm?) ~Gapak harig
-65]65-190190~320|320-640 |640~-3200 | 3200-6500( 6500~
Dlisik karbo
luggelik "l 0,8] 1,6 2,4 3,2 4 4,8 6,4
Paslanmagz ge 1,6 2 2 8 6
lik seri 480 048 ’ 4 X i 094 8
aglanmaz ge
{li seri 380 1,6] 2,4 3,2 4 4,8 6,4 8
Altimi -
Magnezyam 0,8 0,8 1,6 | 2,4 3,2 4,8 6,4

Grup A'ya ait Srmnek asagida verilmistir.( gekil 5.9. )

Ornek 6 Malzeme : Karbonlu gelik

an blyik boyut x diizglinlik toleransi 250 = 0,003 = 0,75 mm
Bir ondalikli hale getirme 0,8 mm
NOT : Burada dogruluk toleransi j;en bliylik Slgi x 0.003 olarak

alinmigtir.
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i b

(Sekil 5.9) Gelik ddvme parga ({)
Grup B'ye ait drnek agagida verilmigtir.( Sekil 5.10 - 5,11 )

Ornek 7 ' Malzeme : Karbonlu gelik

Kesilmis haldeki parga alani - W'iz g 2eld Z’:‘ 52 4 4418 cm?

Dogruluk toleransi ( Tablo 40 )’'dan 4,8 mm

é750

N 3 PR ok el - A
Yo - - --J-.-_._..._u_:_...:n —————— -_.-’ -‘

U - 4———wmmzoe—mm— - - <—-_

oy K

(Sekil 5.10) Gelik dévme parca (1)

@750

1

(Sekil 5.11) Gelik dBvme parga (1)
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Grup C'ye ait Srnek asaZida verilmigtir.(Sekil 5.12,)

Ornek 8 Malzeme : Karbonlu gelik
Kesilmig haldeki parga alanx 4418 cm?
Dogruluk toleransi (Tablo-40) 4,8 mm

Capak hattindan itibaren gbek ylkseklifi x DoZruluk toleransi

300 x 0,003 = 0,9 mm

‘ §
[ | 3
\ J
(3ekil 5.12) Qelik ddvme parga (1)

Grup D

Siparig veren firma ile imalati yapan firma arasinda olugtu-.
rulan teknik sartnameye gdre yapilair.

L0-Yizey toleransi :

Kaliplanacak parga lizerindem talag kaldairilacaksa,son ylizey
temizleme iglemg igin esas talas kaldirma miktarina ilave edilen
tek tarafli toleranstir.Yiizey toleransi istege bagli olarak parga
Slglilarine (+) yonde ilave edilir,Bu miktar(Fablo 35)ﬁeki kalip ka

panma toleransindan segilen deferin yarisi olarak alinar.
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11-E&im agi tolerenslari :

Kaliplanacak parcganin minumum talag kaldirma miktarina ilavé
edilen toleranstlr.Parganln kalip igerisinden g¢ikartilmasini kabur-
ga ve kemerlerin ddvme,hadde yOnlinde meydana gelebilecek hatalarin
giderilmesini kolaylagtirir.Tek tarafli eZim agisi ve buna ait to-

) > > r} ) I3 0 L3
leranslar (Fablo.4l)de ddviilecek malzemenin cinsine glre verilmigtir,

Tablo.41-Tek tarafli egim agisi toleranslari (f)

Malzemenini Kallplama : v Sgim agisi Kaliplama derinligi
c¢ingi iglemi
70 + 1° 100 mm'ye kadar
Dovme gekigleri 50 + Q° 32 mm'ye kadar
Allminyum 30 + po 32 mm'ye kadar

0
Dovme Presleri z L 32-56 mm arasi

X
+
T 40
59 * xS 56-~140 mm arasi
70 £+ 0
Divm 1ikl 70+ %° 75-125 mm arasi
Svme ge er :
Gelikler ’ 10° £ 0° 25 mu'ye kadar
Dovme Presleri 7° + 19 25-200 mm arasi
Dévme Qekigler 50 % 10 0-175 arasi
Titanyum
Ddvme Presleri 30 +1° 0-50 mm arasi
Ddvme Presleri 50 * 2° 0~6,5 mm arasi
. (ig ylzey) 10°% 10 0-15 mm arasi
lagimly
gelikler o ,
(Dag ylizey) 70+ 1° 8,5-20 mm arasi

Genelde siparig sahibiyle imalat¢i arasindaki dzel gsartlara

gbre ayarlanir.Deger olarak +2° ve -1° arasindadir,
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12~Cekme paylr toleranslari :

Doviilebilir blitlin malzemeler,kaliplama sicakligina
kadar 1sitilip big¢imlendirildikten sonra sicaklifinin
diismesi sonucu anma dl¢lilerinde bir miktar azalma meyda-
na gelir. Glnku 1s1t1lan malzemem genlegir ,hacmi biyiir.
Bu nedenle,sicak olarak bigimlendirilecek parcgalarda
meydana gelecekvélgﬁ farkini gidermek amaciyla ilave edi-
len toleransa,gekme payl toleransi denir.

Malzemelerin cinsine gdre her 100 mm' deki anma ol-
¢iilerine ilave edilecek Qekme toleransi (Tablo.5)'de

evvelce belirtilmigti.

5.2. Boyut toleranslarinin ornekte gdsterilmesi
Kaliplanan parcga kesiti ve boyutsal toleranslardan

vazilari (Sekil 5.13%)'de gdriilmektedir.

S g

A= islenen parga Glelisy

- Uaunluk veya
. . geniglik

CpGe e 9008 _
LrF’:%atmm' foleranst |

. . . i
8= Tatas kaldirma toleransi

c,é‘E'ﬁim.<av¢i,s: roler‘a'ns_l_ .

— kAT s

o =Kalip é;lnma toleransi ‘ﬂ

E= 'E,ciekdinrje -toleransr ~

(Jekil 5.1%) Kalinlanan varga kesiti ve

voyutsal toleranslar (1)
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BOLUM 6 |
KAPATI KALIPLA SICAX DOVMEDE PREFORM (UN DOVME)
| DIZAYNI

6.1.GIRIZ

Kapali kalipta dovilecek bir parca ig¢in, dovme
projesinin pratik olarak dizayninda su OJnemli Dbilgiler
gereklidir,

a - flkel parca hacmi ve agirligi,

b - On gekillendirme ve dovmenin dilizenlenmesi,

c - Bitirmedeki ve on dovmedeki ¢apak Dboyutlari,

d -~ Her dodvme igin yik ve enerji gereksinimleri,

Endiistride bilylk pargalarin dovme igleminde, anmpi-
rik bilgi ve deneylerden faydalanilir. Preformun belirlen
mesi zordur. Yillarin wustalifini gerektirir, Teknik lita-
ratirde bitirme dovme dizayni igin ¢ok sayida yayin
mevcuttur . Fakat oOn  dizayn hakkinda ¢ok az yayin var-
vardir., Kantitatif ve objektif mihendislik Jnciiliiglinde,
6n digayn yapabilmek ig¢in metal akisinin (deformasyonu-
nun) 1iyi bilinmesi gerekir,

Kalip, hareket yoniine paralel ve hareket yoniine
dik olmak {izere iki tlir metal akisi olabilir. ¢ofu
dovmelerde, kalibin geometrisine bagli olarak her iki
akisin ayni anda olacafi nmalumdur.

Preform dizayninda ; Metal akiginin bir dilizlem
lizerinde oldupu kabuledilir. DoOvmenin ¢egitli kesitleri
i¢in, bu kesitlere ait diizlemler gozoniinene allnlr.

(5ekil 6.1 - 5.2 )’ de gematik olarak bazi basit par-
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Qalarda metal akis diizlemleri goriilmektedir,

Akig diizlemleri merkezlerini birlestiren ylzey,
dovmenin ndtr yﬁzéyidir. Notr yizey lizerinde kalip ha-
reket yoniine paralel metal .hareketlerinin meydana gel-
digi yiizey olarak diigliniliir, Yani notr yﬁzéyde uzakta~

i metal akislari kalip hareketine diktir. |

|

(Sekil 6.1 )  (42) (Sekil 6.2 ) (12)
Basit sekillerin doviilmesinde Nisbeten komplike se-
metal akis yonleri, killerin dovilmesi. .es-

nasinda metal akig
o dlizlem ve yonleri,
b - Dovilmig parea ‘ a -Akig diizlemleri

a - Akig dilzlemleri

¢ - Akig yonleri b -Dovilmig parga
¢ ~-Ak1s yonleri

6. 2. Preform dizayninda +temel kabuller :
Preform dizaynindaki yaygin pratik, metal akig duz..
lemlerini gozonline alarak dovme pargasinin kritik kai-
simlarinda kesit alanlari seg¢ilir ve her bir kesit a-
lani icin preform diizlemlerinin dizayni yapilar.

Her kesit alani i¢in preform dizayninda - temel ka-

buller yapilmistir,
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Her kesit alani ic¢in preform dizayninda +temel

kabuller

1 - On d6vme uzunlugu boyu nca her késitteki alan
capak i¢in gerekli alan ile toplanir, Bulunan alan d06-
vilmis parganin ¢apakli haldeki kesit alanina egit ol-
malidir, Boylece  On dovme pérgasanln gekli, ddvmenin
esas ekseni (gcapak hatti) boyunca hesaplanan kesit alan
larinin belirlenmesiyle g¢ikarilair,

2 — On ddvmenin Dbltin konkav yaricaplari (kanal ya-
rigapr dahil) dovilmlls par¢anin yarigaplarindan bliyik
olmalldlr.

3 - Pratiklik agisindan, ©on ddvmenin boyutlari bi-
tirilmig parganin dovme yoniindeki boyutlarindan bilyik
olmalidir., Yani metal akigy: kalaip hareket yoniine para—‘
lel degil, dik olmalidir, ' °

Bitirme iglemleri sirasinda malzeme akisi kalip-
malzeme ara yﬁzejinde ilave kayma olmadan malzeme ka-
lip Qukurdha dogru dolmug olmalidir. Bu +tir metal
akisi slrtinmeyi ve dovme yikiini minumum yapar. ve ka-
lip ylizeyleri Dboyunca asinmayl azaltir,

Bu iiciincii prensibin g¢elik ddvmeye uygulanmasi ba-
z1 kati kesitler ic¢in (sekil 6.3) wve H kesitler i-.

¢in (sekil 6 +4 )' de verilmistir,
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(Sekil g. 3) (3ekil 6., 4)
Cesitli profiller igin Gelikten gegitli H gekil-
ornek olarak Onerilen lerinin ¢apakli bitirme dov-

preform kesit dizaynlari (13) meleri, 6n ddvmeleri  (13)
6., 3%- Preform dizayninda ampirik yontemler

Preform dizayninin pirensipleri kalitatif olarak
bilinmektedir. Fakat perde ve kaburga kalinliklari, ka-
nal ve kOse yarigaplari ve On  dovme genigligi gibi
kantitatif Dbilgilere literatiirde ¢ok az rastlanmektadir,
Her dovme girketi yillara dayanan tecriibelerle elde

edilmig kendi yontemlerini kullanmaktadir,
Ornegin ; Allminyum ve titanyum alagimlarindan, perde -
kaburga tipi doviilmis par¢alarda agagidaki preform bo-
yut araliklari OJnerilmigtir,.

On dovme (preform) genellikle bitmis parca ile
ayni ¢lkarma ag¢isina sahip olacak sekilde dizayn edilin
Fakat bitmis pargalarda ¢ok derin gravir varsa, preform-
da daha genis ¢ikarma ag¢ilari sec¢ilir. Perde alani nis-

peten kig¢ik ve kaburgalari birlestiren yikseklik genisgs

oldufunda preformda daha kalin perde kalinliklari sec¢ilir.
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Karbon ve az alasimli g¢eliklerin g¢ekiglerle dov-
melerinde (sekil 6.5 ) de goriildiigi gibi preformda

canak olusmaz.

AR

N/

' \ﬂf i e R
TN T

At Grovar
NI
(gekil 6.5)

Bn dévme ve bitirme kallplarlnln’ xasitleri (14)

Preformyn kalip ayairma hatti viie-wkaburga radyisii-
nii birlegtiren radyliisiin yarlqapl"(.Rp ) komsu gra&ﬁr
derinliZinden etkilenir. ve Rp = Rp + C (D
bagintisy ile ifade edilebilir, Burada (C) ampirik bir

faktor olup gravir derinligine gdre asagidaki tablodan

segilebilir, o
Gravir derinligi (mm) ¢ 'min degeri (mm)
10 mm den az | 2
10 - 25 3
25 - 50 i
50 mm den Dbuyik 5

Bagka bir kaynakta, Ro ' nin degeri

™

Hp /6 < Rp ¢ Hp / 4  olarak pelirtilmistir.

Pref ormda, Ozellikle kaburea yilksekliZi, kaburga
zenisli¥inden Dbilyilk oldufunda yani DF,> W, oldufu dur-

umda, Xkaburga ile perde (Kemer) arasindaki kanal . yari-
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gapr ( Rpp ) bitirilmiy doévmelerdekinden Dbiliyik olmalidir.
Bu durumda asagidaki denklemden faydalanilmasi Jnerilmis

Rpp = 1,2 Rpp + 3 (mm olarak) (3)

(Sekil 6 6) da deZigik kaburga yliksekligi, kaburga
genisgligi. oranina sahip H kesitii, preform dizaynlara
" goriilmektedir, (Sekil 6 6) daki kesit ( Iﬁ\< 2WF) Icin
preformun tim genisligi BP , bitirilmis gravir genigliZi

Bp, ye bagli olarak j

B

s
=

P By - (2~10) mm olarak (4)

bagintisindan bulunabilir

=t W Prefoem —BHmia
]
- .
. Dg

| — N
r_f;;___J Ry
. ¢

= 1} o

J AN

Bf N 3;:

(Sekil 6 .6)
H kesitleri icgin ©onerilen preform dizaynlari (/4)

(Jekil 6 .7)

kaburgalarl arasinda wenis mesafe bulunan (H) kesitleri ig¢in
) . » R} 13 . M
preform sgeklinin Doelirlenmesi (15)
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Daha sonra preformun yiksekligi bitmis kesitin
ylizey alanina ¢apak i¢in % 5 - I5 ' lik ilave yapilarak
bulunabilir. (Sekil 6 . 6) daki kesit igin (DF>,EWF)
preform gravir genisligi

Bp = Bp - (I~ 2) mm olarak (5) pulunabilir,

Trapez gekilde oldugu varsayilan Jn dovmenin yik-
sekligi, yukarida oldugu gibi yizey alanlara esitlenerek
bulunur.

Ilave kaburga , kaburga yiksekligi ( X )

X = 0,25 (Hp ~ Hp) (6)

Bagintisindan Dbelirlenir, Perde (kemer) miktarinin ince-
lenmesi, y ; Perde (kemer) ve kaburga bliylik ac¢i ile
birlegtirildiklerinde, alanlarai fy = 44 esitliginde yer-
1e$tirildiginde hesaplanabilir.

Preformun belirlenmesinde yukardaki yontemin kulla-
nilmasi halinde H kesitleri i¢in kaburgalar arasindaki
mesafe ¢ok blylkse, f, yuzey alani f;' den oldukga bi~

yik olur, Bu durumda (sekil 6 7) kaburga ylukseklgi,

X = (0,6 -0,8) Dy (7)
bagintisindan belirlenebilir,

Kanal yarigapi (RWF> ve capak yaricapi (R_) sirasa

s

ile denklem 3 ve I de verilmistir, Buradan preform
kalinlaigl Hp ’ f4 ile Dbelirtilen hacminin fazla c¢a-
pak malzemesi nedeniyle R hacminden Dbiiyiik oldugu sar-
t1 kullanilarak belirlenebilir,

H kesitler ic¢in preform dizayn prensipleri yuka-

rida anlatilmistir. Bunlar benzer kaburga - perde sistem—

leri i¢inde uyoulanabilme imkanini bize verebilir,
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6., 4.Ust kesit alan metoduyla preform dizayni :

I - Onden ve yandan goriiniisii ¢izilmis olan dovii-
lecek parganin kritik kisimlarindan diizlemler ge¢irilir,

2 - Dizlemlerin ge¢tigi yerlerin kesit alanlari ve
gapak alanlari bulunur. Bulunan hef defer (Sekil 6. 8)
gbrlildiigi gibi taban diizlemine gore 0l¢ekli olarak iga-
retlenir, Bulunan noktalar birlestirilek parca ve ¢apa-
%a ait " alan grafigi" olusturulur,

3 - Grafik lizerinde isaretlenmis olan her nokta
igin D = 2 VE?;’ formili kullanilarak, bu noktalara ait
gap Olglileri +tesbit edilir.

4 - Hesaplanan her 0Jlgli referans dofrusu (¢apak hat-
t1) lzerinde yine OJlgekli olarak isaretlenir. Bulunan
noktalarin hepsinin Dbirlestirilmesiyle (sekil 6 . 8) lén
dovme sekli ortaya ¢ikarilmas olur.

‘¢ diizleminin gectigli kisma ait parga ve ¢apak

kesit alani hesaba:

2
SP = 44,45 x 45 = I975,4 mm Parga alanl
2
SQ =2 x 20 = 40 mm ¢apak alana
V 2
ST = SP + SQ = JI975,4 + 40 = 2CI5,4 mm... Toplam

alan dlizleminin ge¢tigi kisma ait On ddvme g¢api.
D = E\Is/n‘ = 2 \(20I5/7 = 50,6 mm

Her kesit dlzlemi ig¢in ayni yontem uygulanir ve

preformun sekli meydana getirilir.
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1

bazl -Orneklar

Dévme asamalarina ait

( Sekil 6.9 )

Doviilecek parcalarin dovme kademeleri (17)

( Bekil6.10 )

Tlkel parca, preform ve gon <=ekillandirme 1ixlenmi ({7)
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6.5.Preform dizaynlarinda nodel kullanimi :

On'. ddvme sekli yapiminda gelistirilen diger Dbir
metodda fiziksel modelleme kullanimidir. Bu metodda (P,)
kursun ve pilastisin gibi yumusak malzame kullanilir,
Takim i¢in ise sert plastik wveya orta karbonlu gelik
kullanilir. Yani, nisbeten wucuz takim kullanilarak ve
bazi deneyler yapilarak On dovme gekli belirlenir,

Hava kuvvetleri casusluk programi ig¢in Battale's
Columbus labaratuarinda yapilan kaburga - perde tlri has-
sas dovme icin geligtirilen preform sekli, (Sekil 6. 11)
de godrilmektedir, Bu ama¢la saydam ( transparent ) sert
plastik kaliplari kullanilarak dovme yapilmistir. Boylece
dovme islemi  sirasinda malzeme akisini incelemek mimkin

olmugtur,

]

12500

'l

5400

. 17500

‘_jL__a“

3800

(3ekil 6.11)
Simetrik olmayan kabursa - perde yapili ugak iskelet
parcasi  (18)

Plastisin kullanilarak gelistirilen preform geometri-
si kursun ile modelleme yapilarak daha 1yi modellenebi-
lir, (Jekil 6 .12) deki preform sekli 6061 Aliiminyum

4340 ¢elik, TInconel 718'den ddvme parcalari kullanilarak
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yapirlan modelleme deneylerinden elde edilmisgtir,

Preform ©n safhalarinda, preformlar yassi bloktan
seri makinalarda iglenmigtir, Dovme iglemlerinde {iniiform
metal akisinin sagladiga 'denemé firetimi i¢in kullanilan
bu prosedliir zamanalir ve pahalidir.

Bu nedenle model ¢alismalari plastisine, kursun,
gelik, inconel 718 alasimi, gergek g¢elik preform ddvme

takimlarinda tekrarlanmigtir.

(Sekil 6 . 12)dolu ka-
burgalary gosteren,
yiizey hatasi1z(Al)
preform ve dovmesi

a -Preform parca b-Doviilmils parga
(Sekil 6 .12) (18)

(Sekil 6 . 13)gergek
zovde kaliplari kul-
lanilarak modelleme
ile gelistirilen
prefornm

(Sekil 6 .13) (18)

Sekil preform orne#i ve plastisinden yapilmis ddvme
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preformu gorilmektedir. Plastisin %5 mm kalinligina yas-

si1lagtirilmstir, soldaki sekilde kesilmistir., Model, Corn

Husger ve ekibi ile yaglanmig ve gergek takim ile do-
vilmigtir. |

Metal akisini, siirtinmeyi kalip sartlariyla benzes-
legtirme amaciyla, 4340 g¢elik, Inconel 718 ve kursunun
dovme modellenme Qéllsmalarl vaglama olmadan yapilmigtir,
Kaliplarin daha Snceki igslemlerden artakalan kalinti
yaglari bezle tem121enmi$1erdir. Yani yaglanmamig kursun
preformlari tanminkar olarak dévﬁlmﬁStﬁr{

4340 g¢elik ve Inconel 718 preform modelleri, kur-
sun modellerle' ayni sgekle sahip olacak gekilde hazir-
lanmigtir. Bunlar once modelleme ile belirlenen preform
‘dﬁzeninde doviilmigler. ve sonra hatasiz dlizgin kalipta
son dovmeleri yapilmigtir. Bu ¢alismalar gercek metalle.
rin sicak ddvmesinde, metal akisi ve son dovmeyi simule
etmede plastisin ve kursunun yeterli yéglama sartlarin-
“da kullanllabilecegini ortaya ¢ikarmistir. Yani model
ve oreform sekli deneylerle gelistirilebilmektedir.

Dovme igin fiziksel modelleme, kaliv dizayninda
bir noktaya kadar faydalidar. Buda modeli yapan ki-
s5inin metal akigsinl anlamasini saglar ve vpreform dizay.

ninda tecriibesini artirir.

Modellemenin gergek avantaji ise éabuk, ucuz ve

sonuca giden Dbir yontem olmasidir.
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OZET VE TARTISMA

Dovme preslerinin bilitin dizayninda en Onemli yon-
temlerden biri, o©n sekillendirme yontemlerinin belirlen-
| mesidir. Bu yontem, gerekli preformun saylélnl ve gekli
nin belirlenmesini saglar. Oyleki, son ddvme islemlerin.
de, c¢apak nedeniyle malzeme kaybi minumum olur, hatasiz
par¢ga ilretilir,

Yukarldak preform dizayninda iki ana metot anlatil-
migtir, Bunlar ;

1 - Zamanla tesbit edilen tecrubeler,

2 - Plastisin veya kursun gibi yumusak metallerle
modellemedir,

Bahsedilmeyen difZer Dbir metod ise ; preform gekli-
nin belirlenmesinde kompiitiirle dizayn teknikleridir.

Blitin bu metodlar, ddvme ile preform geklinin, bitiril-
mig gekle benzer oldugu, temel kapali kalip dovme
teknikleridir.

Dovme merdaneleri, travers haddeleme makineleri,
mekanik dikey dovme mekineleri veya ezicileri, elektrikli
eziciler ve radyal dovme makinalari gibi 0&zel ddvme
makinalari, Ozel ddvme aletleri %kullanilan, preform tek-
nikleri mevcuttur., Bu teknikler ortadan, bilyilk {lretim
serilerine kadar yaygin olarak kulanilmaktadir.

Dovme haddeleri, yatay ddvme makinalari ve elektrik
1i eziciler, ABD 'deki ddvme endiistrisinde yaysin olarak
bilinmektedir. Transvers hadde makinalari ingiltere,

Bati Almanya Ve Japonyada gelistirilmistir. ABD 'de ise

vek kullanilmamaktadir. Radyal ddvme makinalari Avusturya,
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Almanya ve Liikksenburgda {retilmigtir. Bunlar 1is parca -
larinin inceltilmesinde (Redcing) yaygin olarak kullanil_
malarinin yanisira diinyada preform iglemlerinde kullanil-
maktadlr;

Kapalil kalipta dovme metodlari veya ©Ozel preform
makinalariyla yapilan preform dizayni, ddévme teknoalojisi-
nin en &dnemli Odzelliklerinden Dbiridir ve dovme iglemi-
nin ekonomikligini Dbiylk 6lgﬁde etkiler., Gergekten bu
konuda ¢ok az yayinlanmigs makale mevcuttur, GCok sayida
deney yodntemleri ve hata teknikleri, preformlama esnasin-
da metal akisini hassas olarak kontrol etmek amaciyle
kullanilmaktadir. Bundan sonraki c¢alismalar milhendislik
- yeklagimini kullmnarak preform ve dovme dizayn problem
lerinde metal deformasyonu bilgilerini kullanarak yapil-

malidir,
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BOLUM 7

KAPATI KATIPTA SICAK DOVMEDE IIRKRL PARCA AGIRLIGI VE

BOYUTUNUN HESAPTLANMAST

7.1, I1kel parga aZirlifinin tesbitine etkiyen

faktorler:

flkel parca agirlifinin tesbiti igin su hususlarin

g0z 6nﬁnde
a -
b -

C -

bulundurulmasi gerekir,

Dévme pargasinin afirliginin bulunmasi,

Capak agirliginin bulunmasi,

Parcada delik bulunuyorsa, delik g¢apak afirli-
Zinin hesaplanmasi,

AZirlik deZigim toleransindan dofan ilavé agir-
11k,

Kalinlik ‘toleransindan meydana gelen ilave a-
girlik,

Yanmadan dolayir olugan agirlik kaybinin bulunma- .

s1.
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7,2 .Ilkel parga agirli#fl ve Dboyutunun hesabina

ait Ornek .

@0
|e60 \ |

T

@100

AT
\ZQI

]

( Sekil 7 .1 )
Tlkel parca Dboyutu tesbit -edilecek, dovme pargasi
(Malzeme ¢ 1040)

1 - Dévme parcasinin a#irligl (GE) ( efektif agirlik )

2
7. D2 | W'(DE %) 3
Gp = . h + .ho. P p: 7,85 g/cm
4 4
3 14, 10° 514, (25§
Gp = 22 e 2+ 207 2 L4, 7,85
n I
Gp = 157 + 78,5 . 7,35 = 1848,67 g 25
$ s
2 - Capak agirliginin bulunmasi (GQ) Ji N
\ )

Capak Dboslugu (8ekil 4 19,..23)' den parga

boyutuna gore uygun olani seg¢ilir.

3,14
u.

T .2 2 2 2
GQ =T<D1— Da) . h .}0 = (15 - 10). 0,2 . 7,85

[ ]
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3 - Agarlik degisim toleransindan dogan ilave

4ag1r11k (GD) w
Gy = 1848,67 g = 1,848 Kg oldugundan ;
Agirlik deZisim toleransi % 5,4 Tablo

Gy = 1848,67 . 0,054 = 99,8 g

4 - Kalinlik toleransindan olusan ilave agirlik (GK)

Gapak kesilmis halde presleme alanl;

_T.D° 3,14 . 10 _ 78,5 cnl

G L s

A

Kalinlik toleransi = 1,6 mm Tablo
Uzunluk ve genislik toleransi = 0,003 , 60 = 0,18 mm

Toplam tolerans = 1,6 + Q18 = 1,78 mm

p) 2 ’
, =359_. n .¢==EEE%};E£L. 0,2 . 7,85 = 123,2 g

5 - Yanmadan (oksitlenmeden) dolayi affarlik kaybi (GY)
Bu kayip tavlama firinina gdre; % l-4 arasinda dedisir.
Kamerali firinda sazla tavlama, yanma % 3

Gy = 1848,67 . 0,03 = 55,5 g

6 - Ilkel vparca agirligl (GA)

7 - Ilkel parca boyutunun bulunmasi (HO)
D= 55 ddvme malzemesi sec¢ildiZinde par¢a boyu hesabij

2

T.D 4, Gp 2281,2 . 4

GA =—4——~ . HO c¢=> HO =-n~ 2 = = :_2 p
D% ¢ 3,14.5,57. 7,35

H = 12 cn buluhur.

NOT : Bulunan Ho deieri, Hoé:2,5. D egitlifini saiflamalidir.
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7, %, Tlkel parga ¢api segiminde uygulanan kistaslar (19)

4D
|  / —
" | | 3
£ e
’ < 7
L ¢ Dy .
D
o
< | | ' 4%
| |
0o il
- Dy _
_#D
]
N
= |
[\
| /
¢ D,

gravir ¢ikinti ¢api

D = Ilkel parca "
‘h

W {2 ise;

t

DY D,

by
— > 2 isey

by

D D

ise;
hy
D) D,
h .
v £ 1,3 isey
hy
D D2 olmalidir.



BOLUM 8
SICAK DOVMEDE KUVVET VE ENERJI HESABI

8. 1. Kapall kalipta sicak dovmeye ait leuvvet hesabl :
Kapali ka.l.lpta kuvvet hesaplari yapmak oldukga giige
tir. Qunki kalibin her Dbolgesinde birim gekil degigbir-
me farkli, birim gekil degigtirite hizi farklidir, Bu
nedenlerle kuvvet hesabln; yapaéak. besit ve. tatmin edici
yol heniiz bulunamamigtir. Buna. ra;g’rﬁen ortalama -degerler
kullanilarak yaklasgik hesap ‘yapmak mimkindiir. |

Ortalama birim gekil deZigtirme ( € )

h h LA
°=L°t

n v

Ortalama birim gekil deZigtirme hizi (&)

gz Vo_ VXAt
h v

bagintilari ile bulunur.

V : Parg¢a hacmi,

A, : Capaklarida igeren par¢anin toplam izdiigim alani,

.t
h : Ortalama ylikseklik,
v ¢ Dovme kalibi hizi.
Plastik gerilme degeri ((0) tablo alinir.

Pres ile dovme durumu icin (tablo - 423)den uygun Q diizelt-
me katsayisi segilerek, agagidaki bagintiyle ddvme kuvveti
yvaklagik olarak tahmin edilir.

p=0.q . Ay

Sahmerdan ile dévme durummda yine (Tablo - 42))den

uygun Qe diizeltme katsayisi seg¢ilerek dovme enerjisi
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yaklagik olarak +tahmin edilir.
E=0.q -V.€

Tablo 42 Kapali kalipta

sicak dovme iglemlerinde

uvvet ve enerji hesaplari ig¢in kullanilan diizeltme

katsayilari.

Tablo 42 (8)
Jekil degigtirmede en ¢gok Katsayilar
kullanilan degerler Qc Qe
ec - 0,5 1,2 1,2
e, = 0,8 1,5-2,5 1,5
Is pargasi gekli

Basit gekilli ~ gapaksiz 3-5 2,0-2,5
Basit gekilli - gapakli 5-8 3
Karmagik gekilli - gapakla 8-12 4

UYGULAMA @ Kapali kaliotz  sicak

ve enerii Tesabi

| ¢ 40

120

dovmeye

al

t  kuvvet

$60|

60

@ 55

| 3100

20 \][f

Daviilacts narcn Doivilalis

nArG s

G040
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D8vme kuvvetinin hesabir ( P ) :

P:D.'QC CA | . Gapak kalinliffz s = 2 mm
N ' Capak genigligi b = 6,25 mm
A m.D .
t T ( B8liim 7 . 2' de sec¢ilmisgti.)
I
5 v
ay = 2220 - 1,29 )7 9o cm® 2 100 cm®
m
. . 2
Plastik gerilme (0) = 1,5 Kg/mm
P = 150 . 6.100 ~ ( Tablo.7 'dan )
P = 90 000 Kg QC =6 ( Tablo 42 'den )
P = 90 Ton |

Dévme enerjisinin hesabi ( E )

E=0.q .7V .E Ortalama birim sekil -degistirme
: _ ! - ho o Ag
Qe =7 (Tablo 42' den) E==11L*-—ﬁf‘—“ = 1n iz . 100 1,628
_ - 235,5
E = 150.3%.2%5,5.1,628 2 o= D)z
E = 172500 Kg cm = -t - 0
4 4
E = 1725 Kg m :
) 2 4 4+ 62
Voo 314 107 5 L 3,1 ()T y
4 4 '

- .

1

v 235,5 cm”  ( par¢a hacmi )

Dévme kuvveti, teorik hesaplama haricinde asaZidaki
~egkilde gosterilen dilafram vasitasiyla da bulunabilir.

{80 b

;" ” % <<

> {40 \N

)

X

n 120 b/s = 6,25/2 = 3,13

w

a4 . .

Q.{OO‘ Buna gore diyaframdan;
@ 80 pres kuvveti ~90 Ton ola-
D .

=

w60 rak oulunur.

b/s orani (9)
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8.2 .Dovmede kuvvet degisimi °

© Tablo - 43 - - Ddvmede kuvvet defisim’
safhalary (19)

ay

? P3
~§2
Y
a Boglangic . v Kabp tamamen [l
o dolmustur -~ 2
o . o
R
-
@ ¥ i
3
3

Dovme ‘mesafes]

ey

c Bitis

Kalip ayrintilari kismen dolduruncaya ve metal gapak

esigine gelinceye kadar kuvvet nisbeten diigiiktir ( P,) .
.

Basarili dovme dislemi ig¢in P, noktasinda iki kosul
Sa%laﬁmls olmalidar,.

a) Geri kalan bosluklari dolduracak veteri kadar me-
tal olmaladir.

b) Dar c¢avak esiginden metalin ¢ikmasi ic¢in gereken
ekstrilzyvon kuvveti, kalipta en zor dolan ayrintinin
doldurulmasl icin gereken kuvvetten fazla olmalidir.

P, noktasina doru kuvvet hizla artar. Bu noktada ka-
lip tamamen dolmustur. Zuvvetin P, den-P3'e cikmasi ¢a-

y . , - , 4 .
nain ilerlemesi ig¢in Tarcanir vo P, de  kalip

Py ek tomamen

anonir,
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'8. 3.Capak kesme: ve delik delmede kuvvet hesabi
'g Gapagi kesilecek parqanln,qapakll haldeki resmi altta

gériliyor.

60

O
SR ey

- Malzeme : ¢ 1040

Kesme g¢evresinin uzunlugu, L =7T.D = 3,14. 100 = 314 mm

Kesme alani, S = L. Gapak kalinligl = 314 . 2 = 628 mm2
Sosuk olarak kesme kuvvetij;

40 Kg/mm”

"

( Tablo {7 )' den, kb
Kesme kuvveti, Pl= kh' S = 40 . 628 - 25120 Kg
Pq= 25,12 Ton
Pres emniyet katsayisi, n = 1,5 - 2 arasinda alinabilir.

P = 25,12 . 1,6 = 40 Ton
Sicak olarak kesme kuvveti;
Ayni ‘tablodan, 900°C  igin ky = 5,2 Kg/mm?

Kesme Xkuvveti, Pl= 5,2 . 6283 = 3265 Kg

Pi= 3,265 Ton
P = Pl . n = 5,265 . 1,7
P = 5,5 Ton
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BOLUM 9 ,
SICAK DOVMEDE 'KAPALIV KALTIP DIZAYNI

9.1. Prizmatik kapali kalip dizayni
Kapalll kalibin boyutlari, kalip iizerine acilan gravi- =
riin derinligi esas  alinarak ayarlanlr.‘Kallba agllacak
graviiriin derinligi belli oldugundan buna gdre, gravirle
kalibin dis kenari ve gravﬁfler arasi mesafeler (Tablo.45f
dén faydalanilarak bulunur. Tablodaki deferler minumum de-~
Yerlerdir. Buna, yeterli derecede'.preslemev yizeyl elde ede-
bilmek ig¢in bir miktar dilave yapmak gerekir. Konstriktdr
ilave miktari, tecribesine gore verebilir. Kalip blogunun
boyu ve eni Dbulunduktan sonra yine ayni tablodan ’kallp
yﬁksekligi_ tesbiti  yapilir. Kalip ¢ok miktarda dovme yapa-

caksa, kalin ylksekligi daha Dbiyik tutulmalidir.

Tablo. 4% - Kapalili kalip Dboyut OJlglileri (19)

Max. = [En. kenar wuzaklifi a (mm) |Min.kalip yiiksekligi
Graviip | D*% -4 J:IGravﬁr A ' - H  (mm)
derinligi| KONAT % ler e[ 17 <777 ]
b (mm) | BrAvie /////. arasi b %// -
arasi 4 , |
& 12 0 100
1O 20 | 6 100
16 32 25 125 a
25 4.0 32 a 160 )
40 56 0 00
57 30 56 ] _;ééb B )
125 1%0 10 355 '
120 o B s R SOREEE
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Kalibin On VQ arka yuzeyine, kalibin taglnma51 Ve
makinaya yerlestirilmesini kolajlagflrmak icin - yeterli de-
rinlikte kér delikler agilir,

ngu zaman kaliplarin birbirine - tam uyum saglamasi
i¢in, kaliplara kilavuziar eklenir.

Kilavuzlzr ; a) Kenarli kilavuz,

b) S8ilindirik kilavuzlar diye iki gesittir.
a) Kenarli kilavuzlar : Bu kilavuzlar igin boyutlar agafi-

da verilmistir.

(19)
KEVARLT XILAVUZ  ( mm )
Boy En Yiikseklik
200'e kadar | 30 20
200 - 300 150 25
300 - 450 50 - 60 30

b) Silindirikx %kilavuzlar : Bu +Hir kilavuzlar ( Sekil 9.1 )!
de gorildii®ii zibdi gegmeli yapilairlar. Gegme oimi g¢api,
zalivin genislidine ba¥lidir. Silindirik kilavuzlarda,

kalin  geni 17 "ine  bhHali olarak, »nim g¢avlari azadidadir.

o= 70° 15 Kalip genisglifi Pim S gapl

< 12 lQ 200'e kadar 650

3 B
i | < 200 - 300 70
2 -1 300 ~ 400 .80
N 400 - 500 90
|52 500 - 600 100
(Tekil 9.1) 600 - B00 120
Jecmeli siliadirik 300 - 1000 i 140

x1ilavug (19)



o1
Pim yiiksekligi, h=(1-1,5).d arasinda olmalidir.
Pimin ait kaliba geeme derinlipi, 1=( 1,5-2 ).4 ,
ffst kaliptaki bos yer, c¢=0,15.4 allnabilir.vPimin, yuva-
s1yla arasindaki bosluk deferi ise, b=0,2-0,5 mm arasin-

da secgilebilir.

9,2. Gegmeli silindirik kaliplar :
‘Bu kaliplar -sayesinde malzemeden tagsarruf edilir ve

graviirlerin daha kolay ve saglikla acilmasl saflanir, Si-

V)

#i ‘blo#a hamil adi verilir.

<

lindirik kalibin gecti

(Sekil 9.2)'de goriildiigli gibi gegmeli kaliplar hamilin
st ylzeyi ile ’aynl hizada veya ylzeyin {zerinde olabilir.
Efer c¢ok c¢apak veya tufal olusuyorsa gegmeli kalip tutu-

cu yizeyini asmamalidir.

.\_/ Z

V-

a) Kalip hamil iist ylizeyli D) Kalip hamil Ust ylzeyinden

N

ile ayn1‘ higada viikksekte

( Sexil 9.% ) Gegmeli silindirik kaluip (19)

Yamilin iist vizeyini asan gegmeli kaliplar milmkin
oldufu xadar Dbiyik ve sa¥lam olmalidir. Cilnkil kalibin pres-
leme yiizeyi ve capak boslugunu ihtiva etmesi gerelkir.

Hamilin {ist ylizeyini asan gec¢mell xaliplarda onemli

boyutlar asafida gosterilmistir.

n. + h,y = Kalip yiksekliZi

. [

h. @ Tlave viiksekligl
’] ¢ o

h, ¢ Ek  yikseklik

h, @ Hamil taban et kalinlaifi

fe—h getahodh -

D~ ZFegme  ¢Aani
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Tablo., 44 Gegmeli silindirik kaliba gdre hamil voyutlari (mm)

Gegme Ilave yikseklik | Ek yikseklik | Hamil taban et
Df hl h2 kalinliga ho
100 50 30 70
65 15
80
100
125 >0 50 70
63 15 |
80
100
160 63 30 90
80 15 '
100
125
200 6% 50 90
80 15
100
125
250 80 45 110 .
100 15
125
160 :
A (19)
Gegmeli silindirik kalinlarda tolerans HE - u?/ olmali-
dir. Silindirik kalidbin hamiline gegirilmesi, kalibin sogu-
tulmas1 hamilin a1sitilmasiyla gergeklestirilir. Ufak
gravir ilaveleri ise genelde »onresleme 1ile gegirilir.
P
|
2% St Lt
 am i Lzt !
| g | v
YV B iz N
W7 W
A %r
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>Hamillérin ortasina, kalibin Qlkarllﬁa51 igin alttan
Gikacak sekilde delik delinmigtir. Kalibin hamilev soguk
kaynak olusturmamasi ig¢in, kalibin hamile . preslenmesinden
evvel yiizeyleri béyanmalldlr. Eger s1cak - gegme yapiliyor
~ise, yanma noktasi 5000 C'nin: izerinde olan yaglar kul-
lanilmalidir. Hatta yafa ilave edilmis grafit ve molibden

siilfid karisimi daha iyl sonu¢ verir.

9. 3. Gapak kesme ve delme kalaplari dizayni

Capak kesme ve delme kaliplarinin Dboyutlari, ﬁzerine

agilacak gravir OJlgiilerine gore asailda agiklanmaktadair.

-l =y

\ . H
|

ey =

s
~ o 7
S -y s

e PES- N
Tablo. 45 - Gapak kesme kalibiy Olgiileri ( mm ) (19)
Gravilr Kalaip Kalip Graviir Kalip
genisglisi genisligi yiikseklidgi uzunlugu uzunlugu
b B H 1 L
30'a kadar 160 50 100'e kadar 160
31 - 70 | . 200 50 101 - 130 250
71 - 120 250 50 131 - 250 400
121 - 185 315 63 251 - 350 500
186 - 270 400 63 351 - 450 630
271 - 370 500 65 151 - &30 300
371 - 500 330 30 631 - 300 1000
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Tablo . 46~ Delme kalibr Jlgiileri O (19)
Gravilr genisligi Delik kalaiba Delik kaliba
genisgligi B1 kalinligy Hl
30'a kadar 125 40
31 - 70 160 40
71 - 120 200 40
121 - 185 250 : 50
186 - 270 ’ 350 50
271 - 370 450 50
371 - 500 560 63

( Sekil 9.5 ve 9.6 )' da ¢apak kesme ve delme kalip-
larinin ¢alisma konumu, Snemli par¢galari, kesme dilizlugli ve

bogsluk agilari gorilmektedir.

(8)

( Sekil 9.5 ) Capak kesme kalibl ve kesme konumu

A Gapak  kalinlaiga KD : Kesme diizligl
B:Digli kalip kalinla¥a (/5 - 1/10 ). B
C: Tek tarafli kesme x = Bosluk acisi
boslugu Genellikle@
o) =0

> = 5 - 5 arasindadir.



D =Kesme ¢api, d =Delme capl
( Sekil 9.6 ) Kesme ve delme kalibinin c¢alisma
konumu ve dnemli parcalari (8)
Malzeme c¢insi, soguk ve sicak kesme durumuna gore
kalip Dboslugu ( C )' nin ( ¢apak kalinlifina gdre )

deferleri ise asgafadaki tablodan kolayca bulunabilir.

Tablo. 47 - Gapak kesme kalibina ait bosluk degerleri

gelikler. .
% 055

(8)
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TESEKKUR

Gagimizda, tasitlarda, tarim makina ve aletlerinde,
ingaat ve yol makinalarinda, silah ve makina endistri-
sinde kullanilan pargalarin uygun mukavemet OzelliZinde
vapilabilmesi, az malzeme sarfiyatiyla ve talagli ima-
lat 1igc¢ilizini asgariye indirirek Uretiminin saglanma -
sinin en uygun yollarindan' biri de kapala kalipla si -

cak dovme ydntemidir.

Bu yontemle bigimlendirme tekniginin, iilkemizde de
gerekli ilgiyi gordifiind ve sanayimizde, bu yonde hayli

ilerleme kaydedildiZini kabul edebiliriz.

Kapalli kalipla sicak dovmenin incelenmesi, arasgti-
rilmasi ve tez ¢alismasli olarak ortaya c¢ikarilmasi si-
rasinda, konuya yaklasimim ayni zamanda { sayin danis -
manim Yrd. Dog¢. Dr. Irfan Yikler Dbeyle yayinlanmasini
diigiindiiglimiiz ) "Sicak 3Sekillendirme " kitabinin iskeletini

meydana getirmeye g¢ali=mak seklinde olmugtur.

Tezin hazirlanmasinda, deiferli goris ve bilgilerin-
den her zaman faydalandi¥im muhterem hocam Prof. Dr.
Rusen Gezici'ye, tez konumda bana yol gdsteren ve her

tirlili yardimi; esirgemiyen danismanim sayin Yrd. Dog. Dr.

Irfan Yikler'e siikkran duygularimla, tesekkiirlerimi sunarim.
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Ofretmen Okulu Tesviye DBdlimii'nden 1968'de mezun oldu.
Bir y11l Merzifon Sanat Enstitisii OJ#retmenligi yap=-
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Tnstifiisii'a’in Metalurii Yiksek Tisans Efitimine devam
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