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KALIP HATALARI UZERINE TASARH‘P‘II"J MALZEMENIN
VE YAPILAN ISIL ISLEM]N ETKISI
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Genellikle kalsp batplars, tas

malzemenio kendindes va ol Jﬂarnlsr
den kavnaklany. Bu makalede, hatalerd i
nekler verilip tavsiypeler yapelmaktad,

o4

Foilures of dies generolly derive from de-
sign, morerial and heqt gestment. In this
poper we hove shown sxamples belong to
these failures and recommended.
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igin ve sicak gekil vermek igin kullamlsn kaliplar clarak sim-

landirabiliriz. Pivasadaki fireim sshasinda da en fazla kesme
delme, dovme, cekme, extriizyon ve haddeleme islemlerinde vazife
goriirler. Kaliplar, diger mmeta! pargalanndan iki dzellikleri sebebiy-
le ayary edilirler. Birincisi, pek gok {irinin dretilmesinde direkt ya
da indirekt ver alirlar, Bu agudan bakiidifioda, kabpta olugacak
bir hata, Gretimde sapmava ve Urin maeliyetinin artmasmna neden
olur. fkincisi ise, kaliplarin sertlikleri difer metal pargalarinun sert-
liklerinden daha fazladir. Copunlulla 60 RC veya biraz dazha fazla
deperlerdedis. Bu durum ise, ani ve gevrek kinlmanm her an olabi-
lecefinin habercisidir {1).

Ealiplardan wzun hir &miir elde ermek ve hatalan minimuma

*  Uygun bir tasanm,

» Uygun hir malreme,

*  Uygun bir sl iglem ve bu iglemin kontroli

rorunludor. Ayrica,; 151 islem scmrasi yapulan iglemlerin de {tagla-
ma, elektro makinas Zle islem vs.| dikkatlice vapilmas: gerekmek-
tedir.

Yukarida sayilan sartlamn verine gelmemesi halinde gatlama,
angrmal bir asmma, oyulma, pullanma, deformasyon ve kazinma
gibi hatalar ka;ma]mazdu

Pu makaiede her cesit kalibi kapeayan genel kalp hatalarmndan
malzeme ve 151l islem paramewelen lzerinde durulacaknr,

U rezimde kullanalan ]LE.]:I:I].EII':I: genel olarak, soguk selal vermek

TeEHLIKELI OLABILECEXK HATA KAYNAKLARI

Tasarimdan DoJan Hatalar

Ivi vapilmag bir tasanm, kalip pargalanoin hasanm {parcamen ig
goremez hale gelmesi) onlemede Snemli bir faktSrdor. Kalip tasan-
mumn dofurdufu hatalar;
= Isl iglemlerle,

« Kahtn gahgma keguflan ile ilgli olar,

Isd iglem esnasinda ortaya qikscsk tasanm hatalan, keskin ké-
ge ve radyisler, marka-mithir vurulan kiemlar, kir delikler, hafif
kiitleli kesintilerin afr kiitleli kesitlerle birlegme yerleridir. Calig-
ma amnds ortays @ukabilecek tasanm hatalan ise, ince cadarlar,
bolimler arzs: kalinlik farklibilan, kertik we gentiklerdir. EKalip
malzemelerinin sert metailerden yapiimalan sebebi ile kabp tasan-
runda tasarsun ok ivi bilenen keskin radytisler, centikier gibi
kendine has kurzllan ¢ok biyik dnem kazanar.
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MAKALE

Ornek olarak, Sekil l'de 01 tipi rea} A
(%090 C, %1 Mn, %05 Cr, %9.5 W .
yagda sertlesen takim gelifinden yapil- Tip: 01 Celig’

j

sob
mu§ bir kesme kalibr 1sd iglem esnasin- r
da . keskin kigelerin olmast sebebiyle | 1
gatlamistir (3). Bu tip kompozisyona sa-
hip kalip malzemelerinin temel dzellik-
leri, boyut degistirmeyen gelikler olarak |
bilinmeleridir. Kalip tasartrminda gentik .Jm
zorunluluk ise, g¢atlamaya neden olma- 7°
-mak i¢in martemperleme {iki kademede !

>

BulaniHama srek s (09
Rtk () simkleg £

Arl

sofutma, bu takun celigi icin 810-840 *“[=F48

. =730
- 'C'de oOnce ostenit sicaklifindan y'ag!’ oA
banyosunda M'in az istiine kadar so- .

gutma ikinci kademede ise sicaklik her
tarafta esit (225-250 'C) olduktan sonra
grikartihp havada sofutma ile martenzit.
‘yapi} yapiulmalidir {4). Boylece elde edi-
lecek mikroyapr su ile elde edilmis
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Sekil 2. a) Tastak kahbinmn ince cidar ve deliklerin yalan oimast nedanivle gatlamas
b} D2 tipi takom geliginin sicakiic-zaman (TTT) dandsdm diyagram .

degerler elde edilir. Ancak bu tir bir degisme tasa-

Ko

Ael _

L0

Y

o~ In hatasim &nleyemez. Tasanm hata-
* lanmn en iyi ¢ozlimii, bolgeler aras
cidar kalinlik dengesinin iyi yapilmasi. -

Isd iglem Sonucu Dodan Hatalar

| Kalip hatalar1 vizerine yapilan arastir-
malardan goritimiistiir ki, bu hatalann
%70't 131l iglem esnasindaki dizensiz-
liklerden dogmaktadir, Bu oramnda
%40'1 gelik malzeme yizeyindeki ala--

- gtm kontroliniin eksikligi, %20'si gok

~ digiik sicakhiklarda su verme veya etki-
si olmayan temperleme yapmaktan, geri

Searye © Dakilpy, )

—

Sekil 1, a) Kesma kaibinda isii islom ssnasinda keskin k3gslerdan olugan catiama
b) 01 tipi kalhp maizemesinin sicakik-zaman (TTT) déndsom diyagramr

martenzite benzeyecek, ancak icinde daha fazla
"artik ostenit” bulunacak. Dolayisiyla da ¢ok az
‘artik gerilme" ihtiva edeceginden kalip gatiamaya-
caktir. ' '
Ikinci bir émek olarak, $ekil 2'deki parga tasla-
g1, kalibin galigma esnasinda ince cidar igermesi
- ve delikler arast mesafenin gok yakin tasarlanmas
- neticesinde bozulmugtur. Bu Srmekteki kalip mal-
zemesinin - kompazisyonu {%1.52 C, %0.34 Mn,
%0.12 S, %0.46 Si, %11.6 Cr, %1.1 V, %0.29 Mo}
olan D2 tipi havada sofutma ile sertlestirilen bir

gelikeir. Bu geligin kendi kompozisyonu -sebebiyle-

1stl -iglern uygulayarak sertligini degistirmek miim-
kiindtir. Zira icersinde fazla olan "artik ostenit”,
ikinci bir temper iglemi {427.540 °C} ile karbiire
doniigtiiriilebilir. Dolayisiyla sertliklerinde degisik

L 4 2 IS 3040 2 4 1 & 30 40 3 4 g IS5 37

kalan %10w ¢ok yiiksek sicakliklarda
ostenit bolgesinde fazla tutmaktandmr
{1).

Sant

' Yiizeydeki alagim kontrotsiizIigii
~ Ideal distinilirse kalip malzemelerinin 1511 ig-

‘lemleri notr ortamlarda yapilmabidir, Notr ortam-

larda ne *C" ilavesi olur ne de "C" azalmas1 soz
konusudur. Ancak bu gercek, pratikte yapilan ig-
lemlerde olasi degildir. ,

Ormek vermek gerekirse, A2 tipi {%1.0 C, %5
Cr, %0.3 V, & 1.0 Mo] toklugn yiiksek, asinomaya’
dayarmukl talum gelifinden yapilrmig bir dévme ka-
hib: atmosfere agik bir finnda ostenitlenmis, 204
‘C'deki tuz banyosuna daldirilmig ve burada 480-
540 "C sofuyana kadar da bekletilmistir. (Sekil 3).
Daha sonra da oda sicakhifina kadar havada sogu-
tulmug ve iki kez 204'C'de temperlenmigtir. Fakat
kalipta ¢aligmaya baglanip da iki parga dévildiik-
ten sonra kalip ¢atlayarak karlmagtir (3,13,

Yapilan inceleme sonunda kalibin 6n ve arka
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Inceleme - Aragtirma

Sekil 3, a) A2 tipi takim gliginden yapilan kakbin 2z yiizi
b) Kakbin arka yiizi _

 Sekil 4, &) Uniform sertiestisimis pergin kai
b) Unitorm sertiegtiriimemis pergin kalibt

yiizlerinde farkh %C degerleri bulucmugtur. Arka
yizde %2.24-1.06 C'a rastlanmgtir. Bu karbonu
fazla yizeyin kalinlifi 1.52 mm kadar ol¢lilmis-
tar. On yiiz ve yan kenarlarda agin karbonlu taba-
ka yoktur. Cahsma amnda deliklerde ve kenar
kisimlanndaki gerilim birkimi, gerilim farkiihkla-
nndan dolay:, bu tabakamin oldugu kismm gatlak
merkezi olarak yapmagtir.

Sonug olarak toklugu yitksek olan bu malzeme-
nin finn atmosferindeki kontrolsiizliik ve kalibin
son islenmesinden sonra karbonu fazla kismunin
alinmayig1 nedeniyle hasar gordGga agikor.

Homojen olmayan sertiestirme ve etkisi olma-
yan temperieme
Su verme ortarni, su vermenin uygulanmasi, ge-

ligin sertlesebilirlifi, kesit kalmlk-
lann ve tasanim birbiri ile baglantih
parametreler oldufundan ¢ok dik-
kat edilmelidir. Her kalip igin su.
verme, sertlegebilirlife ve tasanma
uygun olmayabilir. Omegin S$ekil
4'de Wo esash takim geliinden ya-
pilmus pergin basi kaliplannmin igin-
den basmngh su gegirilerek sertlesen
kisirnlann daglanmig halde gorin-
mektedir {Sekil 4a). Bu kalip uzun
dmiirlic olmustur. Sekil 4b de ise,
benzer kabp aym: sekilde sertlesti-
rilmesine ragmen dizensiz sertles-
me bdlgelerinin varhifn sebebi ile
kisa dmiuzld olmugtur. '
Kaliplarda temperlemenin amaci
' ' artik gerilmeleri gidermektir. - Bu
yapilmazsa kahp kisa sirede bozulur. Kalplar su
verildikten hemen sonra oda sicaklifina diigmeden
temperlenmelidir. Temperleme &ncesi, temper si-
caklifs kalibn her tarafina iglemelidir. Bazy dond-

" sumlere sonradan firsat tamnmamalidir. Bazen iki
 _ veya li¢ kez temperleme, kalibhin bozulmamasini

garantiye almak igindir. Takim gelikleri igersinde
D, M, T tipi takim gelikleri, birinci temperleme
sonunda martenzite ddmiisebilecek dnemli miktar-
da ostenit jcerirler. Bu sebeple en azindan bir kez
daha temperlenmeleri gereklidir. (3).

Ostenitleme sicakliginin etkisi
Kabp celikleri ostenit bolgesinde agin 1sitmaya

‘karg: hassastirlar. Clinkdl agin 1sitina, tane biyd-

mesine, kaba - martenzit olugumuna ve Onemli
miktarda kalint: ostenit birikmesine yol agar. §e-
kil 5'de yafda sertlegtirilen 06 takim ¢eligi grubun-
dan yapumis bir zimbamin kisa siire galigtiktan
sonra ortaya gikan ¢atlagy gériilmektedir. Inceleme
ile dnce catlakli bolgede énce termper rengi bulu-
nup bulunmadifina bakelmigtir. Temper renginin
gorillmemesi bu ¢atlamanin ostenit sicakhiginda
vapilan su verme igleminden kaynaklanan bir ¢at-
lama olmadigi anlamina gelir. Daha sonra zimba-
nmn  i¢inden ve yizeyinden sertlik Olgtimleni
yapilmistr. Zimbamn sivi azot igersinde sogutul-
masindan sonra bu &lgiimier tekrarlanmigtir. So-

futma sonras: sertlik artiglanoin fazla olmas,

zimbanin énemli miktarda kaba martenzit ve kar-
bid parcaciklan igerdiginin delilidir {1).

Sonug olarak, zamba ostenit bolgesinde fazla 1s1-
tilms, bu 1s1 kaba ve gevrek bir mikroyap: olus-
turmugtur. Igteki yumusak bolgeler ise kalhnti
ostenit bolgeleridir. Cabsma anminda olugan geril-
meler kalint1 ostenit-kaba martenzit siminnda yo-
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inceleme - Arastrma

Seidl 5. Zrmbada osremr bdgesmde a;m .'s:trna -sonuw olugarn
gaifak :

funlagarak zimbammn kinlmasina neden 0].111115131;;_: g
dir.

isil iglem Sonras: Yapilan islemierden Dogan Ha-_

talar

Taglama

Kaliplanin taglanmas: sonucunda bdlgesel olarak
asin 1smnma ve yilksek yiizey gerilmeleri olugur.

Bu durum kahplar igin sakincalidir, ¢atlamalara -

neden olur. Taglama esnasinda tag sabit tutulup,
metal hizlh hareket ettirilirse yanma olur. Buna

“taglama yammast” depir. Bu durum g¢ofu zaman -
renk defisimi ile belli olur. Ince cidarlr ve k&r bir -
tagla taglarna yaprak hatalidir. Dogan taglama giz--

gilerinin, 6zellikle dovme ve derin gekme kahpla-
nnda  kabp omrind etkiledifi bilinmektedir.
Ozellikle yiiksek C'lu, Cr'lu ve hiz gelikleri tag-
lanmaya karsi hassastirlar. Bu malzemeler dagik
alasimh geliklerin taglanmasinda kullanilan taglar-
la da taglanamazlar, ¢atlayabilirler.

EDM (Elektro Desar Makina)'den dogan hatalar

EDM, iletken malzemelerden elektrik akiminin
181 etkisinin kontrolii olarak kullantldigs bir talag
kaldirma makinasidir. 8zellikle kalip yaprmmuda
son talag kaldirma isleminin EDM ile yapilmas:
bir ihtiyag olmustur {2}. Bu metodla parga iglenme-
* sinin prensibi, pozitif yiklii ig pargasi ile negatif
yitklii talam {elekerot] arasindzki bogluktan saniye-

de 1000-1500000 Hz frekansh kivileim bogalmasi

olur. Kivilcimlar elektrodun tam modelini verecek
sekilde is parcasim yerler.

Sertlesmis bir gelikte EDM kullanimi sonucu,
parca yizeyinde si§ temperlenmemis martenzitin
yeniden sertlegmis bir tabasi meydana gelir. Bu ta-

bakaya "beyaz tabaka” adi verilir. EDM bu tip ge--
liklere uygulandifinda artik gerilmelere ilave ola-
rak yiizey gerilmeleri de olugturur. Bu nedenle bu
kahplardaki i¢ gerilmeler maksimur temper sicak-
Ltginin hemen altinda temperlenerek giderilmesi
gerekir. Ya da EDM vyiiksek frekansla ¢alistinlarak
hassas iglemlere beyaz tabaka kalinlig azaltilmali-
dir. Cinkid bu tabaka, kullamim esnasinda ciddi
gatlaralara neden olabilecek gatlaklar igerebilirler.

‘Sonug

Bu makalede kastedilen sa¢ ve plastik malzeme
kaliplan, imalat agamasinda dikkat edilmeyen ne-
denlerden dolay: pek ¢ok hasara neden olmaktadir.
Kah &mnindt arttiran sebepler arasinda yukanda
belirttifimiz parametreler ¢ok &nemli rol oynarlar.
Kahplarda hem dar toleransla ¢aligma, hem de dm-
riin yitksek olmam mtegl, cok dikkatli galisma ile
gerceklegir.

Yazinmin u;e.ngmden de goriilecesi gibi tasarimda
gerilim birikmesine neden olabilecek en kigik
radyiis ve benzeri clumsuzluklar ¢ok bayik prob-
lemdir. Hem tasanim hem de uzun 6mirli bir ka-
ip i¢in uygun malzeme segmek onemli gbzik-
mektedir. Clinkii uygun olmayan malzemede sl
islem sorunlan ok fazla olacaktir. Uygun segilen
malzemede bile 151l iglem kurallanna dayet etmek
gerekmektedir. Ancak bu sayede kalrp hatalary mi-
nimuma inebilir. Kalip imalat1 "igne ile kuyu kaz-
ma" tabirine ¢ok uygun oldugundan her kahp

 imalatcisimn kendi biitcesini digiinerek ¢ok t1t:|z

¢aligma mecburiyeti vardar.
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