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Sıcak Dövme
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HAMMADDE

• BaĢarılı bir dövme iĢlemi için 

malzemede homojen tane dağılımı ve 

küçük tane boyutu tavsiye edilmektedir.

• Ġkinci olarak, metal içyapısında 

süreksizliklerin az olması istenir.



Çatlağa dirençli mikroyapı

Çatlağa meyilli mikroyapı



Ekstrüzyonla Ģekil verilmiĢ ve soğuk çekilmiĢ mikroyapı. 

CuZn36Pb2As



KESME

• Kesme işlemlerinde malzemede çatlak

oluşturulmamalıdır.



ISITMA

• Sıcaklık 

• Süre

• Ortam

önemli parametrelerdir.



SICAKLIK

• Sıcaklık az olursa:

1. Fazla kuvvet ve enerji harcanır.

2. Kalıp ömrü azalır. 

3. Hasar daha az Ģekil değiĢiminde

oluĢur.



Cu-Zn Faz Diyagramı



SICAKLIK

• Sıcaklık fazla olursa:

1. Enerji maliyeti artar.

2. Tane irileĢmesi olabilir.

3. SıvılaĢma baĢlayabilir.

• CuZn36Pb2As için sıcaklık = 700-800

santigrad derece olup 

800’e yakın değerler uygun değerlerdir.





Deformasyon hızları 0,1 / s, 1 / s ve 10 / s için 650 C  ve 800 C de çekme eğrileri



Deformasyon hızları 0,1 / s, 1 / s ve 10 / s ile 650 C  ve 800 C de gerilme değiĢimi



SÜRE

• Süre ısıtma fırınlarına göre değiĢir. 

Amaç kısa sürede homojen ısıtmadır.

• Tünel tipi fırınlarda kalınlığa göre 

değiĢir fakat en fazla 15 dakikadır.

• Ġndüksiyon ısıtma çok kısa sürelidir.

Not: Tane irileĢmesi istenmez.



ORTAM

• Tavlama sıcaklığı ortamıdır. Yüzeydeki 

çinko kaybını engellemek için Azot gazı 

korumalı ortam tavsiye edilir.



DÖVME

• Pres

• Kalıp

• Yağlama



PRES

• Tavsiye edilen pres tipi mekanik preslerdir.

• Ürün iz düĢüm alanı esasına göre;

Pres kapasitesi 50 Kg/mm2 Ģeklindedir.

Kalıp-Sıcak malzeme temas süresi azaldığında 

kalıp ömrü artar. 

Bu nedenle, dövme iĢleminin hızlı olması arzu 

edilir.



KALIP

• Ön ısıtma ( 150 – 315 derece santigrad )

• Sertlik ( H 12 - 350 Brinell Sertlik Değeri )

• Yuvarlatmalar ( Katmer oluĢmamalı- r2/r4 )

• Koniklikler ( 3 sant. derece maksimum)

• Çapak 

• Yüzeylerin çok iyi işlenmesi ( parlatılmıĢ )

Pirinçler için TS EN 12420/Mart 2003



YAĞLAMA

• Petofer Die-Forge 81-S

Grafitli dövme yağı

Kalıp yüzeyine yağ,

püskürtme (Spray) yöntemiyle uygulanır.



Maçalı dövme Pirinç dövme örneği



Çift maçalı dövme



MUAYENE VE KONTROL

• AkıĢ çizgileri kontrolü

• Çatlak kontrolü

• Kaçıklık kontrolü

• Boyutsal hassasiyet kontrolü

Pirinçler için TS EN 12420 / Mart 2003



AISI H12 – Kalıp Malzemesi
Element Weight %

C 0.30-0.40

Mn 0.20-0.50

Si 0.80-1.20

Cr 4.75-5.50

Ni 0.3

Mo 1.25-1.75

W 1.00-1.70

V 0.5

Cu 0.25

P 0.03

S 0.03

Category Steel

Class Tool steel

Type Chromium hot work steel

Designations
Germany: DIN 1.2606 
Italy: UNI KU 
Japan: JIS SKD62 
United Kingdom: B.S. BH 12 
United States: ASTM A681 , 
FED QQ-T-570 , SAE J437 , 
SAE J438 , SAE J467 , UNS T20812 

http://www.efunda.com/materials/elements/element_info.cfm?Element_ID=C
http://www.efunda.com/materials/elements/element_info.cfm?Element_ID=Mn
http://www.efunda.com/materials/elements/element_info.cfm?Element_ID=Si
http://www.efunda.com/materials/elements/element_info.cfm?Element_ID=Cr
http://www.efunda.com/materials/elements/element_info.cfm?Element_ID=Ni
http://www.efunda.com/materials/elements/element_info.cfm?Element_ID=Mo
http://www.efunda.com/materials/elements/element_info.cfm?Element_ID=W
http://www.efunda.com/materials/elements/element_info.cfm?Element_ID=V
http://www.efunda.com/materials/elements/element_info.cfm?Element_ID=Cu
http://www.efunda.com/materials/elements/element_info.cfm?Element_ID=P
http://www.efunda.com/materials/elements/element_info.cfm?Element_ID=S



































