HADDELEME YOLU ILE IMALAT

Plates Pipe
g
N ~ . - — Sheats Caolls
o i Hotl

- Strip Mill
.

Reheat Furnace

Pickle
1 D O
\ Pickled and Olled Coils
) e Cold .
- 11 1 D 2
LRI N ; Cold Rolled Coils and Sheets
- Heat Trealing,
. Ld L Coating and Finishing Lines

Blooms and Bllets Uy M“T\-‘ i @j ﬁv @@ E
“ L)

TANIM : iki tane doner merdanenin basma kuvvetinin
etkisiyle araya giren malzemeye soguk yada sicak olarak
plastik sekil verme islemine haddeleme denir. Haddeleme
yoluyla ; kare, yuvarlak, yassi, ¢cokgen, kesit, kdsebent, T
demiri, I demiri, U demiri, ray gibi mamuller iiretilir.
Haddelemenin en temel  hammaddesi 1x1x1,5m
boyutlarinda ¢ok biiyiik ingotlardir.

Dokiimle iiretilen ilk iiriin = INGOT’lar

Celik ingotlar Paslanmaz ¢elik ingotlar

(1*1*1,5 m)



Ingot’larin haddelenmesi sonucu

SLAB : (Eni 60*150 cm kalinlig1 5 cm — 25 cm)
BLUM : (kesiti —-max.30*30 cm-min. 15*15 cm)
KUTUK : (kesiti max. 15*15 cm- min.5*5 cm)
olan yari-mamul elde edilir.

INGOT’lar’ dan haddeleme yolu ile iiretilen SLAB, BLOOM ve KUTUK

SLAB BLOOM

(Dikdortgen) 150*60 cm Kare-30*30 cm Kare -15*15 cm
Not: Tiim dlg¢iiler degisebilir.

Slab’ dan ;

LEVHA : (Kalmhig 5 mm den biiyiik , genisligi 60 cm den biiyiik) ,
SAC : (Kalinligr 5 mm’den kii¢iik, genisligi 60 cm’ den biiyiik)

SERIT- BAND : (Kalinlig1 Smm den kiiciik, genisligi de 60 cm’den kiiciik) ebatlarinda olan ara
iirlinler elde edilir.

SLAB’lar’ dan haddeleme yolu ile iiretilen LEVHA, SAC , SERIT

LEVHA kalinlik> 5 mm SAC Kalinlik > Smm SERIT -BANT Kalinlik < 5 mm

60%150 cm En > 60 cm En <60 cm
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Hadde yolu ile iiretilen cesitli profiller
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MERDANE YAPISI

Kavrama Muylu

Merdanenin Yapisi:
Malzemesi:

Govde

DD (alasiml alasimsiz)

DC (alasimh alasimsiz)

Merdaneler Miller Disliler Volan Devir
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HADDE AYAGI

Hareket, millerle merdanelere. iletilir. Boylece merdaneler
calisir. En sondaki ii¢lii merdaneye ayak tabir edilir. Piyasada tekli,
ikili, li¢lii ayaklarla caligildigi gibi on, onbir ayakli diizeneklerde

mevcuttur.

Motor

HADDE DUZENEGI

Sekle gore ¢ok biiyiik
giiclii bir motor (400 - 1500
BG) once yavas hizla donerek
volan’1t belli bir kritik hiza
getirir. Boylece volan dénme
enerjisi ile ylklenmis olur.
Merdaneler arasinda
haddelenecek malzemenin
gegmesinde  bu  enerjiden
istifade edilir. Motor devri
haddeleme olay1 igin ¢ok
yliksek oldugundan diisiiriilme-
si gerekir. Kiiclik disli, biiyiik
disli ikilisinde bu istek yerine
getirilir.Hareket ileten dislilerin
her birinde aym1 devir ve gii¢
bulunur.

Ucglii merdane diizenegi ,iiclii ayak



MERDANE DUZENLERI
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Planet Diizenegi

Sac¢ kalinliginin haddeleme yolu ile azaltilmasi

1800 m/dak 1060 m/dak 640 m/dak 398 m/dak 248 m/dak

Seri Haddeleme




“ARTIK GERILMELER”

Yorulma 6mriinii artiran basi gerilmeleri biiyiik ¢apli da ortada kiigiik caplida yiizeyde olusur
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CUBUK VE PROFILLERIN HADDELENMESI

Profiller

Kalibre: Merdanenin yiizeyine agilmis uygun profiller.

7. N\

Paso: Karsilikli iki merdane bir araya geldiginde ortaya ¢ikan sekle denir.
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HOT ROLLING Ara Cizgi

REVERSING MILL

Alt Ezme

ACIK PASO - KAPALI PASO

Acik Paso

Ara cizgi paso icinde
kaliyorsa acik paso

Ara cizgi paso disinda
kahyorsa kapali paso

SAC HADDELEME iSLEMINDE KALINLIK KONTROLU

Serit kalinhk kontrolu

Plastikk deform. egrisi

Cikis kahnhZm kontrol prensibi

Elastik deform. egrisi

Hadde kuvveti P

e

h h

Yiilcsiiz hadde arahg Cikag kalmh@  Girig kalmhg

hy=S.+ AS=5.+ fr-
P=bekn+l=0Q,
L=yR(h-h)

P : Hadde kuwveti
M : Modiil

hy : Giris kahnlhi
hg : Cilog kalmhi
Sp : Viiksiiz hadde

arab@

b : Serit genigligi

kg : Ortalama

def direnci

L : Eontalkt tenas uzunl
Q; - Hadde knveti fonks.
R : Yassilagmada hadde
radyiisii

(1)
2
(3)

. Normal sa¢ haddelemede (h;) kalinliginda giren sa¢ (h2) kalinliginda ¢ikar.
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. Haddeleme sartlar degisirse, yani (To | , uT,cT) malzemenin sekil degistirmesini anlatan
plastik egri sag’a kayar. Merdanelerin elastik sekil degistirmesini anlatan elastik egri sol’a

kayar.
. Kalinlik artar.( h, ) olur.sag kalin ¢ikar.

. Sa¢ kalinligim1 bu yeni sartlarda da da kontrol etmek istiyorsak (h, de sabitlemek
gibi),haddeleme kuvvetini P5’e ¢ikartmaliyiz.Hadde araligin1 da daha az tutmaliyiz.

SAC HADDELEME iSLEMINDE KULLANILMASI GEREKEN KALIBRE KULLANIMI VE
SIRALARI

Bunun i¢in genel bir kural yoktur. Ayni1 profil birkag tiirlii elde edilebilinir.




HADDELEME ISLEMI ( Kalibre élgiileri )

HADDELEME iSLEMINDE PASO’LARDA DEVIiRME

Haddeleme isleminde, parganin ¢ikistaki genisligi, giristekine nazaran artar, bu durum akma direncini
artirir.Bu ylizden “genisleme” az olur.Ayn1 zamanda yiiksekliginde de azalma olur.Buna “ezilme”
diyoruz.Ezilme, uzunluk artisina neden olur. Ezilme (Ah) , genisleme (Ab) ile gosterilir.Literatiirde
bu iki deger arasindaki iligkiyi veren formiiller vardir.

GEUZE denklemi (I): (Ab) =c. (Ah) ¢=0,30-0,35
Tafel,-Sedlaczek denk.(Il) (Ab) = (Ah) /6 * [\ R/h,] R : Merdane yaricapi

ORNEK : h, = 600 mm’lik bir yiikseklik ilk paso’da h;=500 mm’e indirgenecektir.b, = 600 mm
olduguna gore ; b, genislemesi ne olur?

COZUM : hy+by=600 * 600 mm kare kesit
h; * ;=500 * ? (Denk. I’ e gore ¢ozersek)
Ay=c * A, dan c= 0,30 alinarak
Ap =600 — 500 =100

Ab=0,30 * 100 = 30 mm



Buradan ; b; —by=30 b; =600+30= 630 mm olur parca 1.ci paso’da ( 500 * 630 ) boyutlarinda
olur.

ORNEK : Aymi problem ikinci formiille hesaplanirsa ;
COZUM : (Ab) = (Ah) /6 * [\ R/ho] dan = 100/6 [ R/ho]
R=450 mm olsun 100/6 [ 450/600] =~20 mm olur

Ab =~ 20 mm
Buradan ; b; = by+A= 600+20 = 620 mm olur

Parca 1.ci paso’da (500 * 620 ) boyutlarinda-olur.

ORNEK : Tersinir ikili hadde diizenegi ile 8 paso’da (400¥400 mm) lik bir kare kiitiik (250%250
mm) lik kare kesite indirilecektir.Gerekli kalibre diizenini kurunuz?

COZUM : Baslangicta ;

PASO h*b Ezilme(Ah) Genisleme(Ab)
400*400  400*0,15=60mm 20 mm

I (Egriden %15)  (Hesapla)

Ab= a. Ah

Ab= 0,30. 60
Ab=~ 20 mm

Aym sekilde devam edilerek ,arka sayfadaki diyagram da esas alinarak hesaplamalar sonucu ;

EZiLME-GENiSLME EGRiSi
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ORNEK :

PASO h*b Ezilme(Ah) Genisleme(Ab)
1 340*420 60 20
2 290%*435 50 15

90" dondiiriirsek , boyutlar (435 *290) olur.

3 370*310 65 20
4 315%325 55 15
5 265%340 50 15
6 215%355 50 20

90° dondiiriirsek , boyutlar (355 *215) olur.
7 300%230 55 15
8 250*250 50 18

PROBLEMIN DETAYLI COZUMU

Baglangigta Ah =400%*0,15=60 mm
Ab=60%0,30 =18 mm=~20mm
Boyut (340*%420 oldu)

ORNEK : degerleri bulunur. Ezilme ve genisleme hesaplarr,

y 4

2. ci pasoda Ah = 340%0,15 = 51 = ~50 mm
Ab = 50%0,30 =15mm
Boyut (290*435 oldu)

y 4

900 dondiiriince boyut (435 * 290  oldu)

3. cii pasoda Ah = 435%0,15 =65 mm
Ab= 65*%0,30 =~20 mm
Boyut (370*310 oldu)

y 4

11



+oci pasoda Ah
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7. c1 pasoda Ah = 355%0,15 = 53=~50 mm

8.cipaso’da Ah = 300%0,18 = 54=~50 mm

Ab= 50*%0,35 =18 mm= ~20 mm/
Boyut (250 * 250 oldu)

BOYLECE 8 PASO SONUNDA BOYUTLAR ISTEDIGIMIZ DEGERE
GELMIS OLDU.

Ab= 50*%0,30 =15mm /
Boyut (300 * 230 oldu )
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"H" PROFILLERIN IMALATI
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HADDELEME iLE BORU iIMALAATI

Seamless pipe
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