TEL VE CUBUK CEKMENIN MEKANIGi
TEL CEKMEYI ETKILIYEN PARAMETRELER :
1)- Kalip agis1 (a)
2)- Kesit azalmasi
3)- Tel ¢ekme hiz1
4)- Sicaklik
5)-Yaglama

KALIP ACISI (o) :. Cekme isleminde siirtinme sartlarin da azalma istiyorsak, ¢ekilen telin kolay
¢ekilmesini istiyorsak “optimum kahip agisr” olmalidir. Bu ag1 6 - 15 ° arasinda degisir.
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KESIT AZALMASI : Paso basina max. kesit azalmas1 %63 ‘tiir.Fakat, % 45 den daha fazlas1 yag

bozulmasi yapabilir,sonugta parca ylizeyi bozulabilir.
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Examples of wire drawing, Stesl and Copger

TEL CEKME HIZI : Art arda yapilan tel ¢ekme isleminde tel kesiti kiigiiliir,tel boyu ve hizi
orantili sekilde artar.Bu nedenle sarma makaralarinin ¢evresel hizi da her kaliptan ¢ikis hizina gore
arttirtlmalidir.Bu da her makaranin ayr1 motorla dénmesi ile olur.Veya sarma makaralar1 farkli sarma

¢aplarinda kademeli yapilir.



SICAKLIK ETKISI: Yiiksek sicaklikta metal akmast, € ne baghidir. Ortalama gercek sekil
degistirme hiz1 ifadesi € = [(6Vy/Dy) . Ln (A¢/A;) seklinde literatiirde verilmektedir.
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YAGLAMA :

. Kalibin 6mriinii artirmak,

. Tel ¢ekme kuvvetini azaltmak,

. Uriin yiizeyinin diizgiin ¢tkmasini saglamak icin “6zel yag” kullanmak sarttir.
. Tiip’lerin ¢ekilmesinde is pargasi ile mandrel arasini yaglamak zordur.

Tel ¢cekme isleminde tel ardarda birka¢ kaliptan gecer. Bir kaliptan gecen tel sonraki kaliba daha
kiigiik kesitli olarak girmeden Once bir sarma makarasina birkag¢ tur sarilir. Her kaliptan geciste telin
cap1 kiigiiliir. Hiz1 artar, boyu artar dolasiyla sarma makaralarinin ¢evresel hizi telin kaliptan ¢ikis
hizina uygun olmalidir. Cekme hizi malzemeye ve kesitin yiizeyine baglidir. Biiyiik kesitler 10 m/dak
gibi kii¢lik hizlarda ¢ekilirken ¢ok ince tellerde ¢gekme hiz1 3000 m/dak gibi yiiksek hizlara ulasabilir.

Tel Cekme Gerilmesi :
Cekilen malzeme;

a) Rijit-tam plastik ise ideal cekmede (her tiirlii kayip ihmal ise)
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b) Peklesen bir malzeme ise G, yerine G, ortalama akma gerilmesi kullanilir.
¢) Malzeme rijit tam plastik ve siirtlinme var ise ;
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d) Biitiin kayiplar goz 6niine alindiginda kullanilacak olan tel ¢cekme gerilmesi
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burada
U = stirtiinme katsayiats

o = kalia agig1 (radyan olarak)

Bu denklem daha da kisaltilarak
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Yaglama iyi yapilirsa p=0,03-0,1 arasinda alinir.

Tel ¢ekme kuvveti yaklasik olarak ;

Ft@ = Og¢ik - A1 olur

Kalip

Cikugt Tel veyagubuk

Kaliba giris ve ¢ikislardaki tel ¢ekme gerilme degeri ile kalip basincimin ve sekil degistirmenin
egrilerle gosterimi asagidaki gibidir.
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Yiiksek Sicakhkta Cekme

Yiiksek sicakliklarda metallerin akma sinirt sekil degistirme hizina bagli oldugundan tel ¢ekmede
gercek sekil degistirme hiz1

. 6V0 I AO Burada V, cekme hiz1 seklinde yazilabilir.
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En biiyiik kesit daralmasi Hesabi

Tel ¢cekme gerilmesi A, /A, orani ile birlikte artar. Tel ¢ekme gerilmesinin agsmamasi1 gereken bir
smur1 vardir dolastyla A /A oraninda bir {ist degeri olmasi1 gerekir. Rijit - tam plastik bir malzeme igin
tel cekme gerilmesi o, y1 agsmamalidir.

Rijit - tam plastik bir malzeme siirtiinmesiz ¢ekilmesi halinde
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Bir defada cekilebilecek en biiyiik tel kesiti %63 olabilir. Tel gekme gerilmesinin yiikselmesine
neden olacak her faktor bir defada ¢ekilebilecek en biiyiik kesit daralmasinin diigmesine sebep olur.
(6rnegin siirtlinmenin olmasi) Ancak ; peklesme olursa o, artacagindan bir defada elde edilecek en
biiyiik kesit daralmast biiytir.

Ornek Problem 1:

Mukavemet katsayis1 K=1300 MPa peklesme iisteli n=0,30 olan 10 mm ¢apinda bir ¢ubuk soguk
cekilerek ¢ap1 8 mm ye indirilmektedir. Malzemenin kaliptan ¢ikis hizi1 V,=0,5 m/s ve randiman1 %70
kabul ederek

a) Buislem icin gerekli olan gii¢ nedir?
b) Kalip basincinin ¢ikistaki degeri nedir?

Coziim :

) IO S : :
a) Gic formiili — seklindedir.
n
Burada o, = Gm.lnﬁ = 0, = ke
A n+1

dir.
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g, =In —— = 0,446
8
0,30
o = 1300.044 6)°* _ oo \ipa
0,30 +1
n.8° 2 g5 2
A, = Y 50 mm = = 5.10 " m "~ buradan
F, = 785.0,446 .5.10 ° = 0,0175 MN
Giig ise ;
F V
y=leln 0005 g 6155 av WY
n 0,70

= 0,0125 MW =12,5 kW bulunur.

b) Kalip basincinin ¢ikistaki degerini bulmak i¢in

p =0, —o, ifadesindeki degerler yerine konmahdir.

Malzemenin ¢ikis kesitindeki akma degeri

o, =K.g' =1300.(0,446)"° =1020 MPa

Tel ¢ekme gerilmesi ise
_F. 00,0175

i¢

Uf¢ - A - =5
n.4, 0,70.5.10
buradan kalip basinci p =1020-500 = 520 MPa bulunur.

=500 MPa oldugundan

Ornek Problem 2:

Gergek gerilme — gercek sekil degistirme egrisi o =K . ¢ seklinde olan bir malzemenin soguk
cekilmesinde bir defada ¢ekilebilecek en biiyiik kesit daralmasini analitik olarak g¢ikartin. (Her tiirlii
kayip ihmal edilecektir.)

Coziim :

O, = Gak.lné bu denkleme gore;
1

Peklesen bir malzeme icin ¢ekme gerilmesi

A,

o,=0,In—=0,.& oldugundan o, yerine
1
Kg' . 3 Kg'
o, =—— degeri kondugunda o, = ——— bulunur.
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Cekme gerilmesi en fazla malzemenin akma gerilmesine esit olacagindan ¢ikista
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Keg' = % olur. Buradan & = n+1 bulunur.
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bulunur.
Bu ifadeden rijit-tam plastik bir malzeme i¢in yerine 0 koyarsak bir defada elde edilebecek

en biiyiik kesit daralmas1 % 63 bulunur.

) TEL VE CUBUK CEKME ISLEMINDE GORULEN KUSURLAR
1. Uriiniin merkezinde ¢cavus isareti (>>) catlaklarinin olusmasi: Sebebi: (h/L) oranidir. Bu

oran biiyiidiik¢e sekil degistirme homojenligini kaybeder. Ortada ikincil ¢eki gerilmeleri adi
verilen hidrostatik ¢ekme gerilmesi dogar. Bu ise ¢avus igaretli (>>) catlaklarin dogmasina
neden olur.

2.
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2. Yaglamanmn Iyi Olmamasi : Soguk cekilmis cubuk ve tellerin yiizeyleri ¢atlayabilir. Ayrica

hatali yaglama ¢ekme sirasinda sert bir partikiilin malzeme ile kalip arasina sikigmasi

sebebiyle ¢ikan iirlinde boyuna dogrultuda ¢izikler olusabilir.

Yiizey hazirlamanmin iyi olmamasi: Soguk c¢ekilmis iiriinlerde renk bozulmasi goriilebilir.

Sekil degisiminin homojen olmamasi : Soguk cekilen tel ve cubuklarda veya borularda

“artik gerilmeler” in dogmasina neden olurlar. Bu gerilmeler zamanla gerilmeli korozyon

catlamasina ve ylizeyden biraz talas kaldirilmasi halinde ¢arpilmalara yol agarlar. Tek olumlu

etkisi yorulma dmriinii artiran basma artik gerilmelerin dogmasidir.

5.  Cubuklarda ve filmasinlerde hammaddeden ileri gelen kusurlar : Hammaddenin i¢indeki
katmer, Iunker gibi kusurlar bulunmasi halinde bunlarin {iriine yansiyacagi agikardir.
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