Cu-Zn Alasimlari

Sicak Dovme
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« MUAYENE VE KONTROL



HAMMADDE

« Basarili bir dovme islemi i¢in
malzemede homojen tane dagilimi ve
kucuk tane boyutu tavsiye edilmektedir.

- |kinci olarak, metal icyapisinda
sureksizliklerin az olmasi istenir.



Catlaga direncli mikroyapi



Ekstruzyonla sekil verilmis ve soguk ¢ekilmis mikroyapi.

CuZn36Pb2As



KESME

 Kesme islemlerinde malzemede catlak
olusturulmamalidir.



ISITMA

 Sicaklik
 Sure
e Ortam

onemli parametrelerdir.



SICAKLIK

 Sicaklik az olursa:

1. Fazla kuvvet ve enerji harcanir.

2. Kalip omru azalir.

3. Hasar daha az sekil degisiminde
olusur.
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Cu-Zn Faz Diyagrami



SICAKLIK

o Sicaklik fazla olursa:

1. Enerji maliyeti artar.
2. Tane irilesmesi olabilir.
3. Sivilasma baslayabilir.

 CuzZn36Pb2As icin sicaklik = 700-800
santigrad derece olup
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Deformasyon hizlari 0,1 /s,1/s ve 10/ s i¢in 650 C ve 800 C de cekme egrileri
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Deformasyon hizlari 0,1 /s,1/sve 10 /s ile 650 C ve 800 C de gerilme degisimi



SURE

« Sure 1sitma firinlarina gore degisir.
Amac kisa surede homojen isitmadir.

* Tunel tipi firinlarda kalinliga gore
degisir fakat en fazla 15 dakikadir.

- Indiiksiyon i1sitma cok kisa siirelidir.

Not: Tane irilesmesi istenmez.



ORTAM

« Tavlama sicakligi ortamidir. Yuzeydeki
cinko kaybini engellemek icin Azot gazi
korumali ortam tavsiye edilir.



DOVME

* Pres
« Kalip
* Yaglama



PRES

« Tavsiye edilen pres tipi mekanik preslerdir.
» Uriin iz diisiim alani esasina gore;
Pres kapasitesi 50 Kg/mm2 seklindedir.

Kalip-Sicak malzeme temas suresi azaldiginda
kalip omru artar.

Bu nedenle, dovme isleminin hizli olmasi arzu
edilir.



KALIP

» On 1sitma ( 150 — 315 derece santigrad )

» Sertlik ( H 12 - 350 Brinell Sertlik Degeri )

* Yuvarlatmalar ( Katmer olusmamali- r2/r4)
» Koniklikler ( 3 sant. derece maksimum)

« Capak
* Yuzeylerin ¢ok iyi islenmesi ( parlatiimis )

Pirincler icin TS EN 12420/Mart 2003



YAGLAMA

» Petofer Die-Forge 81-S
Grafitli dovme yaqgi

Kalip yuzeyine yag,
puskurtme (Spray) yontemiyle uygulanir.



!

Macali dovme Piring dovme ornegi
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Cift macali dovme



MUAYENE VE KONTROL

» Akis cizgileri kontrolu

« Catlak kontrolu

« Kaciklik kontrolu

 Boyutsal hassasiyet kontrolu

Pirincler icin TS EN 12420 / Mart 2003



AlISI H12 — Kalip Malzemesi

Category

Class

Type
Designations

Steel

Tool steel

Chromium hot work steel

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 1437,

SAE 1438 , SAE J467 , UNS T20812

Element

w e P kiE B ER LE DO

Weight %
0.30-0.40
0.20-0.50
0.80-1.20
4.75-5.50
0.3
1.25-1.75
1.00-1.70
0.5
0.25
0.03
0.03


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

| B.1 - Bir cubuktan kalipta dévme: Sekil B.2 - Kaba bir dovmeden kalipta
uygun lif akis| dovme: uygun lif akisi

Uhyagun tasanmla yapilan déovme ile imal edilen bicimlendinlebilen yap
parcanin kullamm sirasinda maruz kalabilecedi yiksek isletme gerilmelerine

daha Iyl dayamim gosterecek  optimal tane/lif akis) saglayabilir.



Blkimler s

2]

1) Ic bukim
2) Gdvde bukdm
3) Dis bakim

Sekil B.4

(enelikle, kalip bilesenlennin dovme yondndeki btdn alantar, parcalarn kaliptan kolay cikanimalar icin

30" dis ve 1% 1c bikamlerne saip olmalidir. dzel durumiarda, kalip ve/veya pres lle llgil nedenlerden dolay:
daha bilyik veya daha kiclk bikimler gerekebilr
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Sekil B.5 - Alan A (MmM?) = Neg o X N

Cizelge B.1 - Gdvde kalinliklar

A alani (mm”) icin en kiicik govde kalinhigi, S,
Malzeme
grubu

-2 300 2901-5000 |5001-10000 |10001-20000 | 20001-40000 | 40001-80 000

2 3 4 2.9 7 10




Kenar et kalinliklari

Kenar et kalinliklar (S2) homojen ve simetrik kesitlere mahsustur
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sekil B.6 Sekil B.7

Yapisal nedenlerden dolayr kesitlerin konikligi kaciniimaz ise, et kalinhidinin gévdeden capak seviyesine
kadar kademeli olarak koniklestirilmesi tavsiye olunur. Bu amacla, en kucik et kalinhd kenar et kalinhg

(S,) icin olmahdir Sekil B.7

Anma boyutu (h) icin en kucuk et kalinhiklarn (s.)

- 10 11-14 15-20 21-32 33-50 51-80 > 80

-t T 5 7




Capak yonunde et kalinhiginda ani degismeler ve farklihklardan kacinilmahdir.
Ancak bu tip degismeler dnlenemiyorsa en azda tutulmal ve

kademeli gecisler saglanmalidir (Sekil B.8 ve Sekil B.9).
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Sekil B.8 Sekil B.9



Kiris tasarimi

A-A

Al |

Sekil B.10 - Misade edilebilir
kiris sekli

Sekil B.11 - Terich edilen
kirs sekl



Anma boyutu (h) icin en kucak kiris yaricapi r, ve en kactk kins kalinhdi (s;)

Sekil B.12

kirisin yukseklik/kalinlik orani

mumkin oldugunca kacuk olmalidir.
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Sekil B.13

-4 5-6 7-10 1116 [17-25 26-40 > 40
L - O 1 5 | 2
| B | 3 | 4 i 7 > 10



Macalar

d

‘ _

d=8mm-25 mm
h=d

Sekil B.14 sekil B.15

d =25 mm : simetrik parcalaricinh < 1.5d
simetrnk olmayan parcalaricin h < 1.2 d.
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sekil B.16 - Simetrik parcalar

-|:h||=:|,



sekil B.17 - Simetrnk olmayan parcalar



Capak

G4 63 O O

61 G3 G&
/ Sekil B.19 - Capak kacikhd olan mala yizeyi
4)
! 3 7%
/J,,- | Sekil B.20 - Capak kacikhd olmayan mala yizeyi
G2 3)

1) secmel

2) parca tutucu

3) nihai parca (perdahli)

4) musaade edilebilir capak cikintisi

sekil B.18



1) Emme etkisiyle kopma 1) Makina ile islenecek

Sekil B.21 - Capadin uygun olmayan pozisyonu Sekil B.22 - Capadin uygun pozisyonu



Uygun olmayan tasarim drnegin - Uygun olan tasanm érnegi
(bes dedisik gecis yaricapi) (sadece iki dedisik gecis yaricapi)
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G0zler Kise kavisi
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Capak bolgesi

Sekil B.28 - Macalar
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Sekil B.29 - Kinsler/gévdeler



Gizelge B.4 - En kicik gecis yaricaplan

Olculer mm'dir.

Anma boyutu (h) icin en kaclk gecis yaricapl

Gecls Malzeme
yaricaplan grubu
(Sekil 25-29)

4 5-10 11-25  [26-40 41-63 64-100 | =100

, 1
Kose kavisi () | 075 | 15 X! 3.75 G ) 15
| I 1 2 32 5 3 9 15
. I 2,5 K] 3 10 i 6 16
Profil kavisi () i A5 3 ¥ 5 16 24 24
Pervaz kavisi (r*) i m 3 5 T3 5 " 5 T
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Fazla biiyilk hammaddenin pargada i¢ ¢atlaklar olugturmasi



