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Civata ve Vida Disi imalatinda
Kullanilan Ovalama Yontemi Cesitleri

Ozet:

Ovalama, silindirik kesitli civata ve vida
aplarina, duz ve silindirik kalplar arasin-
da soguk olarak basing uygulayarak, ka-
lip dis formunun is parcasina naksedil-
mesi islemidir. Kesme yontemi ile agilan
civata ve vida disi imalatina gore bazi Us-
tinltikleri mevcuttur. Genel olarak diiz
kaliplar ve silindirik kaliplarla ovalama ya-
pilir. Ayrintili incelendiginde bu yéntem-
lerden turemis icten beslemeli radyal si-
lindirik, dogrudan beslemeli silindirik,
planet tipi ovalama, tegetsel ovalama,
strekli ovalama ve icten disli ovalanmasi
gibi imalat cesitleri de mevcuttur.

Giris:

Ovalama; yuvarlak is parcasim kaliplar
arasinda donddrerek, soguk olarak civa-
ta ve vida disi agma yoéntemidir. Sadece
dis agma degil, ayni zamanda tirtil yap-
ma ve hassas yiizey parlatimasi icin de
kullanilir. (Bkz. Sekil 1) Bu yontemle I1SO,
SI, SIM, BSW, ACME, TRAP, UN, UNJ,
UNC, UNJF, UNJEF, ROND, BA, ART, v.s
gibi standartlarda, kademeli miller, elek-
trik fittingleri, kompresér saplamalari,
bassiz vidalar, kriko tipi hareket vidalari,
kanatli 1s1 esanjorlerinin tlpleri, betonar-
me cubuk ug pargalan gibi pek ¢ok degi-
sik parcalar ovalanirlar. Ovalanacak par-
ca akmaya zorlanir, malzeme kaybol-
maz, sadece sekil degistirir. Bu islem esas
itibariyle ya diiz kaliplar arasinda ya da si-
lindirik kaliplarla yapilir. Ancak detayli in-
celendiginde bu iki yéntemden dogan
daha farkh yontemlerin de bulundugu
gordldr.
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Vida disi agma

Tirtil

IR = -
Hassas Yiizey Parlatma

Sekil 1. Ovalama y6ntemiyle yapilan
islemler (1).

Hareketli

Sabit

Sekil 2. Duz kaliplarla yapilan ovalama (2).

1. Dz Kaliplarla Yapilan Ovalama:

Bu ovalama yonteminde iki diiz kalip bir-
birine gére paralel hareket eder. lki tipi
vardir. Birincisinde kaliplardan birisi sabit
digeri hareketlidir. Ikincisinde kaliplarin
ikisi de birbirine capraz sekilde hareket
eder. (Bkz. Sekil 2)

Ovalanacak parga besleme aparati ile ka-
liplar arasi bosluda ittirilir. Capraz ve pa-
ralel galisan kaliplarin ileri-geri hareketi
ile vida formu is pargasi tizerinde olusur.
Ovalama esnasinda is parcasinin eksenel
hareketi yoktur. Kalip ytzeyleri arasinda-
ki mesafe 6nemlidir. Kaliplar gesitli ge-
nisliklerde yapilir. Maksimum kalip kapa-
sitesinin misaade ettigi uzunluklara ka-
dar ovalama yapilir. Bu uzunluk &yle ol-
mall ki, is par¢asinin son dénisiinden
once kugUk plrizltltklerin giderilmis ol-
mas gerekir. Coklu kalip kullanilarak ay-
ni parca tzerinde vida disi, dairesel yiv ve
tirtil gibi birbirinden tamamen farkl se-
killer ovalanabilir. Diiz kaliplarla Gretim
hizi, riintn boyu ile ters orantilidir. S6y-
le ki kiigUk makinelerin kapasiteleri saat-
te 10000 - 36000 wrin iken, makine bo-
yutu biyldikece kapasite saatte 3000 -
12000 drine inmektedir. Cok daha bii-

Hareketli



Sekil 3. Dz kalipla yapilan ovalama
makinesi

yik olan makinelerde 900- 3000 Uriine
kadar iner. (Bkz. Sekil 3)

Diiz ovalama kaliplari, malzeme sertligi
HRC 32 den daha sert olan is pargalarini
ovalayamazlar. Gok nadir olarak HRC 52
olan celikler ovalansa da bu her zaman
olmaz (11).

2. Silindirik Kahplarla Yapilan Ovalama
Bu ydntemde is parcasi, silindirik kaliplar
arasinda déner. Kaliplar is parcasi merke-
zine dodru ikili veya (glU olacak sekilde
radyal olarak hareket eder. Is parcasini
besleme tipine gore radyal icten besle-
meli ve dogrudan beslemeli olmak tzere
iki cesidi vardir (Bkz. Sekil 4). Icten besle-
meli ovalama isleminde,is parcasi daha
baslangigta kaliplar arasina 6nceden ra-
hatca girer, sonra kaliplar is parcasi mer-
kezine dogru eksenel hareket ederek is-
lem gerceklesir.

Dogrudan beslemeli ovalama tipinde ise,
is parcasl kaliplar arasina konik bir agi ile
girer, kaliplann sonuna dogru ovalama
islemi tamamlanmis olur.

2.1 Radyal icten beslemeli silindirik kalip-
la ovalama:
Bu yéntemde ovalama islemi esnasinda

Sabit Is pargasi
silindirik kalip
e @ - =
g L ——
Hareketli
silindirik kalp
Iki kaliph makine
Geri cekme * Basing
pozisyonundaki 14
silindirik kalip e
Ovalama
pozisyonundaki
98 e silindirik kalip
.
Basing ,—)‘\Bﬂ"‘l?

kaliplarin minimum miktarda eksenel bir
hareketi s6z konusudur. Bu hareket icten
beslemeli ovalama ile dogrudan besle-
meli ovalama teknigini birbirinden ayirtir.
Eksensel hareket miktan, standart nu-
munelerin ovalanmasinda sorun yarat-
mazken, kor tipa veya derin dis formu
acllmasi istenen ozel civata ve vida disi
aglimalarinda sorun olabilir. (Bkz. Sekil 5)

Sekilden de goriilduga gibi ovalama 6n-
cesi silindirik kaliplar arasina giren is par-
casi, eksenel hareketle is pargasi merke-
zine dogru itilerek vida disi formu agil-

maktadir. Ovalama esnasinda kaliplarin

Sekil 5. lki ve tg kaliph igten beslemeli silindirik ovalama (3)

Is pargasi § Is pargas:
1. Nolu 2. Nolu 2. Nolu
kalibin izleri kalibin izleri = kalibin izleri
1. Nolu
kahlibin izleri
Uyumsuz kalip Uyumlu kalip

Sekil 6. Kalip izlerinin uyumu

(a) Dogrudan Beslemeli

(b) Icten Beslemeli

Sekil 4. Silindirik kaliplarla yapilan ovalama gesitleri
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Sekil 7. Iki kalipla ve (g kalipla galisan
ovalama makineleri (4,5,6)

is pargasi tzerine verdikleri helisel iz, ka-
libin birisinde baslayip digerinde uyumlu
olacak sekilde devam etmelidir (11).
(Bkz. Sekil 6)

Ikili kalip kullanan makinelerde, kaliplar-
dan birisi veya her ikisi de radyal calisa-

Vida kalib -

—=— Kalibin
hareketi

Basing |

Vida kalibi {-
Tek kaliph attachment

Cift kalipli attachment

‘ Basing

bilir (Bkz. Sekil 7). Eger kaliplardan birisi
radyal galismiyorsa, o zaman is parcasi
kalibin baski yapti§i anda radyal olarak
hareket etmek zorunda kalir. Eger iki ka-
lip birden esit olarak radyal hareket eder-
se, is parcasi yerinde kalir. Uc kaliplh ma-
kinelerde ise, her (i kalip ta esit sekilde
radyal hareket ederse, is pargasinin po-
zisyonu ovalama esnasinda degismez. Uc
kalipl makinelerin bir, bazen de iki kalibi
sabit olabilir. O zaman is parcasinin rad-
yal hareket edip etmemesine, bu sabit
kalip izin verir.

Iki kaliph makineler, ovalanacak is parca-
si kaliplarin merkezi ile ayni merkez de
olsun diye bir destede ihtiyag duyarlar.
Sekil 5’ te gorillen destek, manuel (el ile
ayarlanabilen) olarak yiiklenen ve kisa
boylu pargalarin ovalanmasinda kullani-
labilir. Daha biiytik parcalarin ovalanma-
sinda ilave destege ihtiyac duyarlar. Ba-
zen de pek cok ovalama prosesinde, des-
tek; ya bir tuptn igi, veya bir kovanin ici
olabilir. Uglii kalip kullanan makinelerde,
kaliplar is parcasinin yerlestirilmesine yar-
dimai olurlar. Bazen yayli bir tutma siste-
mi, destek aparati olarak kullanilir.

Basing

Kalibin
hareketi

N
=

e
71 Kalibin
hareketi

Sekil 8.Tek ve cift kalipli radyal ekipmanlar (attachments)
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Genel olarak ayni boyutta bir is pargasi
ovalanirken iki kalipla ¢alisan makineler,
t¢ kalpla galisan makinelerden daha bi-
yik caph kaliplar kullanirlar. (Bkz. Sekil 7).

Iki kalipl makinelerde ovalanacak is par-
casinin minimum c¢api 1,3 mm, maksi-
mum ¢ap! 152 mm ve boyu 305 mm
olan is pargalan ovalanirken, Gg kalipl
makinelerde ise minimum c¢ap 6,5 mm,
maksimum ¢ap 51 mm ve boyu 130 mm
olan is parcalan ovalanabilir(4,5,6). Ka-
liplarin is parcasi Gzerine dogru bastiril-
ayarlanabildiginden HRC 32
den daha sert olan is pargalar da ova-
lanabilmektedir. Bu olayin kalip 6mriini
distrdtigt unutulmamalidir,

ma etkisi

Radyal icten beslemeli ovalama, torna
tezgahlarinda veya otomatik cubuk ma-
kinelerinde &6zel ekipmanlarla da yapilir.
(Bkz. Sekil 8 ve 9) Sekil 8' de goriilen tek-
li kalip kullanan ekipman, bir kayici yar-
dimi ile is parcasina dogru hareket ettiri-
lerek basing uygulanir. Kalip ve is parcasi
birlikte déner, béylece kalibin dis formu
is pargasina naksedilir. Kayicinin hareketi
kontrolll oldugundan, vida disi son dl¢i-
st verildikten sonra kalip geri gekilir.
Ciftli kalp kullanildiginda, dirsekli bir
duzenekle her iki kalip is parcasina de-
ger, birlikte donmeye baslarlar, istenen
dis derinligi saglandiktan sonra kaliplar
hizla geri gekilir(11).

Silindirik kaliba sahip igten beslemeli ma-
kinelerin Gretim kapasiteleri, metodun ti-
pine ve ig pargasini besleme ekipmanina
gore dedgisir. El ile besleme Unitesine sa-
hip makinelerde, saatte 1500 parganin
lizerinde kapasiteler pek asilmamalidir.
Otomatik beslemeye sahip makinelerde
ise saatte 3600 parca ovalanabilir.




2.2 Dogrudan beslemeli silindirik kalipla
ovalama:

Bu tip ovalama da is pargasi, kalip icer-
sinde eksenel olarak hareket eder. Oyle
ki, giriste kaliplar agili olarak dizayn edil-
diklerinden, is parcasi ileri dogru besle-
nirken tam dis derinligi capina ulagirlar.
Boylece civata vida disi ovalamasi tamam
olur. (Bkz. Sekil 4)

Bu ydntemin diigey ve gl kalip kullanan
makinelerinin bazisi kisa ig parcasi uzun-
luklarini besleyebilirken, bazilan da uzun
is parcalarini besler. Bu durumda is parca-
si capinda sinirlama olur. ki kalipla cali-
san makineler ise, ovalanacak parganin
hem capini hem de uzunlugunu sinirlar.

Dogrudan beslemeli ovalama islemi,
standart ug ve besleme kafalan kullana-
rak da yapilmaktadir (Bkz. Sekil 9). Bu

EKSENEL RADYAL

Sekil 9. Ug besleme kafalar icin kaliplar ve (attachment)leri

TEGETSEL

takdirde 230 mm’ lik capa kadar miller
ve civatalar ovalanabilir. 16 mm capinda
bir civata ovalanirken, besleme hizi 300
dev / dak. standart bir hiz sayilir.(11)

Genel olarak tiim vida formlari, yuvarlak,
sonsuz, ACME vidalan, kér tapa Vida
formlar, dogrudan beslemeli ovalama
yontemi ile ovalanabilirler.

3.Tegetsel Ovalama

Bu ovalama y6ntemi, icten beslemeli si-
lindirik ovalamaya benzerdir. Tek farki,
bilindigi gibi icten beslemeli y&ntemin
iki‘li kaliplarla ovalamada kaliplardan biri
sabit digeri ovalanacak parcaya ayni ek-
sende ve basincla hareket ettirilir. 3'lG ka-
liplarla ovalamada ise her (g kalip ovala-
nacak parcaya dogru 120° ac! ile basing-
la hareket ettirilir. Tegetsel ovalamada ise,
iki silindirik kalp is parcasi (ovalanacak
parca) eksenine para-
lel olacak tarzda bes-
lenerek ovalama ya-
pilir. Kaliplar diiz ek-
senel hareket yapar-
lar. Bu islem; torna
tezgahi veya otoma-
tik gubuk isleyen ma-
kinelerin aynalarinda

yapilir. (Bkz. Sekil 10) Kaliplar tekli veya
ciftli olarak monte edilmislerdir. Kaliplar
temasta olduklar motorlarla déndurdlir-
ler. Degisik boyutta olanlari vardir.

Tegetsel beslenen kaliplarla, radyal bes-
lenen kaliplar ayni kapasitedirler. Teget-
sel kaliplarin bazen 3°IU olanlari da var-
dir. Onemli olan tegetsel beslemedir. Bu
durumda ovalanacak parganin boyut
kontrol ve ayarn (¢l kalip icinde yapilir.

Ikili tegetsel kalipla ovalama sirasinda ka-
lip yataklar arasinda radyal hareket olus-
maz, ovalama basinclar da radyal icten
beslemeli ovalamaninkinden daha bi-
yiiktir. Ovalama islemi kalip mili hizlarin-
da yapildigindan, hiz degisimleri gerek-
mez. lkili tegetsel ovalama yéntemi, ikili
radyal beslemeli ovalama ydnteminden
daha yiiksek egme yukleri olugtururlar.

Ikili tegetsel kaliplarla ovalama islemi,
makinesinin ekipman boyutlari ve kapa-
siteleri ile simirhidir. Yiiksek vida egim agi-
lari ve derinlik formlan istendiginde, ka-
liplarin eksenel hareketleri sebebiyle si-
kintili ve zahmetli olabilir. Bu durum; da-
ha tasanm asamasinda tedbir alinarak
{istesinden gelinebilinir (11).

Tekli kalipla tegetsel ovalama, ovalana-

Kaliplarin Harekoti—-i .=
———

0

.

is pargas

Silindirik kalip

Silindirik kalip

Sekil 10. Tegetsel beslemeli ovalamanin ¢alisma prensibi (9,10)
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cak parcayl egme kapasitesine sahip eni-
ne ylkler dogurur. Bu sebeple bu islem,
nonferrous (demir olmayan alasimlar) ve-
ya yumusak celik gibi malzemelerde tor-
na aynasina yakin kisa mesafeleri ovala-
yamaz. O zaman radyal beslemeli tekli
destek merdaneleri kullanilabilinir.

4. Planet Tipi (Yan-Kiresel Kalipla) Ovalama
Planet tipi ovalamanin prensibi Sekil
11'de goérllmektedir. Sabit bir eksen et-
rafinda dénen bir kalip, bu dénel kalibin
hemen disinda yari-ktresel bir diger kalip
vardir. Ovalanacak parca veya pargalar,
yari-kiiresel kalibin baslangig kismi ucun-
dan iki kalip arasina verilir. Is parcasi her
iki kaliba da temas edecektir. Ovalanacak
parca yari-kiiresel kalibin tim dokunma
ylzeyini dolasincaya kadar déner, sonug-
ta ovalama sahasinin disina diser.

Yan - kuresel kalibin bas tarafi ovalama
icin ¢ok is yapar, bitis ucu daha az is ya-
pacak sekildedir. Ovalanacak parga, yari-
kiresel kalibin yarisindan biraz daha faz-
lasinda tamamen vida agilacak hale gelir.
Ovalanacak parcanin sertligi ve boyutu
kalibm son kisminin lgtlerinin degistiril-
mesine neden olabilir.

Planet tipi makinelerin her biri degisik

—

ovalama kapasitesine sahip boyutlarda
yapilirlar. Makinelerin yapilmasinda,
ovalanacak parganin gapi, sertligi ve ge-
kilecek vidanin uzunlugu, makinelerin
kapasitesi Uzerinde etkili olan en dnemli
parametrelerdir.

Planet tipi makineler genellikle 3 ila 8
parcay! besleyebilirler. Genel sayl 5 par-
cadir. Ovalanacak parga, yari-kiresel ka-
libin baslangicinda dénel ve yari-kiresel
kalip arasina girerken uyumlu olmak zo-
rundadir. Bu ayar, bir disli veya kam sis-
temi ile yapilir. Dénel kalip tzerinde her
bir vida baslangici icin uyum noktalari
vardir. Tim dénel kalip Gzerinde bu sayi
(10) ila (100) arasinda degisir.

Planet tipi makinelerin kalip egim acilari,
radyal icten beslemeli ve diizlemsel kalip-
larin agllarina benzerdir. Bu nedenle ek-
senel hareket miktari da minimum de-
gerdedir. Planet tipi makinelerin kalip
caplan 102 mm ile 356 mm arasinda de-
dgisir. En sik kullanilan makine kalip gap-
lari 178 mm olanlaridir. Yari-kiresel kali-
bin radyisi ise dénel kalibin yargapina,

ovalanacak parganin digdibi gapi topla-
mina esit veya birazcik daha biytk ola-
cak sekilde hesaplanir. Kalip genisligi, ki-

Sekil 11. Planet ovalama tipinin ¢alisma prensibi.
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sa uzunlukta vidalar ovalanacagi zaman
daha dar olabilir. Dz makine vidalari igin
kaliplar ters gabstirilabilirler. Yar-kuresel
kalibin maksimum yarigapi , bosluk ile si-
nirhdir. Dénel kalibin yiizeyi, yan-kiresel
kalibin ytzeyinden daha uzun oldugun-
dan daha uzun dmre sahiptir.

Sac metal vidalari gibi sivri uglu vidalarin
ovalanmasi, hem planet tipi kaliplarla
hem de diz kaliplarla yapilir. Her iki ka-
lip tipi birbirine gok benzemektedir. Yari-
kuresel kalip uzunlugu, diiz kalibin uzun-
luguna esittir. Planet ovalama tipinin dé-
nel kalibinin daire gevresi, 5 yari-kiresel
kalip uzunluguna esittir. Béylece kalibin
her dénisinde en az (5) parga ovalana-
bilir demektir (11).

Planet ovalama makinelerinin tretim hizi
diger yontemlerden ¢ok daha yuksektir.
Kigtk pargalarin ovalanmasinda , 3000
(parca/dak) lik tretim hizi yakalanir. Ure-
tim hizinda pratik limit; ovalama hizin-
dan ziyade, sistemdeki parca besleme
kabiliyetine baglidir. Ozellikle besleme
yapilmasi zor pargalar ovalanacagi za-
man bu hiz diser.

Planet tipi makine kaliplarinin fiyati, kali-
bin boyutu ile orantilidir, Diger yéntem-
lerin parca basma kalip fiyatlar ile yarigir.

5. Sarekli Ovalama

Sirekli ovalama yontemi, silindirik kalip
kullanan makinelere uyumlu yiksek tre-
tim kapasitesine sahip bir ovalama gesi-
didir. Bu yontem iki kam tipi yari-kiiresel
kalip kullanir. Bu kaliplarin merkez mesa-
feleri ovalanacak parcanin “pitch” (b6-
ltim) gapini saglayacak uzaklikta birakil-
migtir. Ovalanacak pargalar, bir oluktan
veya bir hazneden beslenir. Yari-kiresel
kalip sayisina bagl olarak, bir, iki veya ii¢
is parcasi, kalibin her dénisiinde ovala-




ICTEN DISLI OVALANMAS!
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Sekil 12. Icten dislilerin a) mandrel kullanarak b) kalip kullanarak ovalanmasi

narak disar alinir. Ikili silindirik kalip kul-
lanan makinelerle strekli ovalama, en
yuksek tretim hizi saglar. Farkli caplar,
farkh boltim gaplarn ve farli toleranslara
sahip vidalar, tek bir paso ile ovalanabi-
lirler. Bu ydntemle ovalanacak parcanin
bir ucuna vida, tirtil diger ucuna disli-yiv
seklinde sekil verilebilir. Cift uclu sapla-
maya vida agilacag zaman 2'li kam tipi
kalplar kullanilir. Bu kaliplar, saplama
boyutuna bagl olarak sabit mesafelerde-
dir. Saplama ¢ap! ayni oldugu zaman,
her iki ug birlikte ovalanabilir (11).

(19 mm)'den kiclk capl saplamalar, ya-
ri-ktiresel kaliplarla iki uctaki farkl
“pitch”(bolim) caplarini ovalamak icin
kullanilabilirler.

6. Icten Dislilerin Ovalanmasi

Bu ydntem; boru kaplinlerindeki i¢ vida-
lar, 151 esanjor tlplerinin i¢ ylzeylerinde-
ki helisel ylizgeg tipi vidalarin ovalanma-

sinda kullanilir. (Sekil 10 a,b) de gosteril-
digi gibi ovalanacak boru parcasi icine bir
mandrel sokulur. Mandrel, dénel bir ka-
lip bashigina monte edilmistir. Dis kismin-
da ise 1, 2, 3 veya 4 tane olabilen ve is
parcasini sikistirma aninda desteklik ya-
pan kalip vardir. Is parcasi ile mandrel
birlikte dénerken, dis kaliplar sabit kalip
basinci uygular. Mandrel eksenel tarzda
hareket ettirilerek is pargasinin icine dog-
ru beslenir. Boylece i¢ kisma dis acilip is
bittikten sonra mandrel geri ¢ekilerek is-
lem tamamlanmis olur (11).

Igten disli ovalama isleminde is parcalar
(Al), piring, dustuk “C” lu gelik gibi yiik-
sek sineklilik gosteren malzemelerden
secilmelidir. Kalinliklari, dis agmaya yete-
cek kalinlikta olmalidir. Bu yéntemde
minimum eksenel hareket uygulanarak
hem tek agizl hem de cok agizli vida
acilabilir.

Sonug

Ovalama, esas itibariyle diiz ve silindirik
kaliplarla yapilir. DUz kaliplar birbirine
gore paralel sekilde hareket ederler. Ka-
liplardan biri sabit, digeri hareketli veya
her ikisi de hareketli olacak sekilde cali-
sani vardir. Silindirik kaliplarla yapilan
ovalamada, is parcasinin beslemesine
gore, icten veya arasindan — dogrudan
striilmesine gore iki cesit ovalama yapi-
lir. Her iki metodun basliklarina yerlestiri-
len u¢'larla CNC, torna veya diger tez-
gahlarda ovalama islemleri yapilmakta-
dir. Bu iki yéntemin disinda planet tipi-
yar kiresel kaliplarla,tegetsel hareket
eden kaliplarla, strekli bir islem olarak
veya icten dislilerin ovalanmasi gercek-
lestirilmektedir.
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