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valama islemi; civata ve vida disi imal
edilecegi zaman, i§ parcasinin Sert
kaliplar arasindan soguk olarak gecirilip,
basingla kalip iz'lerinin 1§ pargcasina
naksedilmesi islemidir. Bu islemin bazi kisitlamalar:
vardir. Ornegin sertligi HRC 32 den fazla olan,

uzamas: %12 den az olan malzemelerin
ovalanmasinda zorlanma gorilmesi gibi. Ovalanacak
malzemeler de bazi ozelliklerin bulunmasi gerekir.
Ovalanma kabiliyetleri yiiksek olmali, pullanma
gostermemeli ve ovalama iz1 olusturmamalidir.

1.GIRIS :

Daha saglam olmas: arzu edilen civata ve
saplamalarin disleri, ovalama yéntemiyle
acilmaktadir. Ovalama; malzemenin
koparilip uzaklastirilmasi yerine, pargayi
sert kaliplar arasinda ezerek, civata ve vida
disi formu verme islemidir. Islem soguk
olarak yapilir. Bu proseste baslangicta
ovalanacak yuvarlak malzemenin c¢ap1,
acilacak vidanin dis iistii ¢capindan daha
kiigiiktiir. Kullanilan ovalama kahiplan dig
ac¢ilacak malzemeden daha sert
yapidadirlar, Ovalanacak parca kaliplar
arasina siiriiliir, basing uygulanir, kalip izi
aynen parga iizerine ¢ikar. (Bak Sekill)

Ovalanacak pargamin kaliplar arasindan
soguk olarak akmaya zorlanmasi, onu daha
saglam ve giiclii kilar. Bu islemde talas

_§¢ki!_l. Ovalamanin yapilisi (9.4)

yoktur, malzeme kaybi olmaz,malzeme
sadece yer degistirir. Tane yapisi keskinlik
arz etmez, kuvvet cizgileri kolay akacak
sekilde olusur. Bu yoOntemle vida disi
imalinde, vida disi kok kisimlarinda olusan
basi gerilmeleri, ¢eki gerilmelerinden daha
yiikksek degerdedir. Bu ise yorulma
mukavemetinin yiiksek olmasini saglar.
Yorulma mukavemeti, keserek vida disi
imalat yontemine gore %70-75 daha
yiiksek olur.(7) Ovalama yontemiyle
civata ve vida disi imalat iiretim hiz,
kesme yontemine gore ii¢ kat daha
yiiksektir. (Bak Sekil 2)

Yiontemin Simirlamalari:
Bu yontemle civata vida disi imalinde
smirsiz malzeme kullanimi ve yapim

Loy

Sekil 2. Keserek ve ovalayarak agilmig
vida disi ve kuvvet gizgileri gosterimi (7)
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ozgiirliigii yoktur. Ornegin bu yontem,
genellikle malzeme sertlifi HRC 32 veya
daha biiyiik olan ve uzamasi %12'den az
olan malzemelere uygulamada zorluk
gosterir. Gri-d6kme demire, sinterlenmig
metal pargalarina uygulanamaz. Bu
malzemeler kalibin seklini alma yerine,
ufalanip parcalamirlar. Dig agis1 60 olan
vidalar bu yontemle daha kolay sekil
alirlar. Kokleri yuvarlak olan disli
formlan, kokleri enli ve diiz olanlardan
¢ok daha kolay ovalanirlar. Vida diglerinin
ovalanmasinda dis derinligi vida dis iistii
capmn 1/4 i veya 1/5 i kadar olmasi
genellikle kabul edilen bir degerdir. Eger
bu deger dis iistii ¢capinin 1/6 s1 kadar
alinirsa ve de malzeme de siinek degilse,
bu ovalama isleminden sakinmak gerekir.

(Bak Sekil 3)

Sekil 3. Vida disi boyutlari (4)
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Dis Yiizeylerinin Durumu: y ! :
Eger ovalama iglemi itina ile yapilirsa vida Tablo 2. Metallerin ovalanma kabiliyetleri, pullanma ve ovalama
disi yan yiizeyleri ile vida disi kokleri gok | 121 degerlendirmeleri
diizgiin sekilde ¢ikartilabilinir. Ovalama 1 S —
ile imal edilen vidalar, kesici takimin Metal Sertlik | Ovalanabilme Puﬂanpmya Ovalama izi
biraktigi izlerden ve titresimden HB Indeksi (a) Meyil (b) vapmaya meyil (c)
muaftirlar.Dogan bu kusurlar, asinma ve : a e IR e O
yorulma hasarlarinin baslamasina sebep fezon VeDa;ukA[la,smm Sl doewabliby qrfedd Inhat
olan kusurlardir. Ovalanmusg civata ve vida 1010 137 5 1 B ! (B
dl§l yﬁZEy[CI‘lIldE pﬁlel.lll.lk (0.2-0.6 },IITI) 1018 148 1.08 B - -_C_' m
arasinda olurken, tornada kesme yoluyla — |
agilmig vida dislerinde bu deger (1,6-3,1 1020 156 0.96 B c
pum) arasindadir.(3) Ovalanarak agilmig 1095 260 047 B B
digli yiizeylerinde siirtiinme Kkatsayisi() = :
kesme yolu ile agilmis disli yiizeylerin- 1095 320 042 B _B
dekinden dénemli Slgiide diigiiktiir. Bunun FiTife 198 1.00 c G
faydasi hareketli vidalarda ¢ok daha az gii¢ = — =3 ' —3
kullanarak hareket saglanmasidir. Boylece L7 175 1.3 € s
vida ytizeyleri daha diizgiin olur ve siki bir 1144 225 0.78 B C
tutunma saglanir. 4140 205 0.93 B C % ! |
4140 230 Faa Ly i C A
4140 ol .?0() 042 B J B
4340 235 | o045 B 2R ¥l
I Ta6e0 o] 0.60 i g 1S PN
Paslanmaz Celikler
Sekil 4. Ovalama éncesi ve sonrast yiizey 316 150 0.45 B B
pilriizliiliigi (3) -
416 221 0.58 (& B
Dis A ¢ma Yonteminin Etkisi: L. ] & b 2
Ovalama yonteminde, ovalanacak parga Demir Disi Alagimlar
soguk i§l.emle_akmaya zorlanir. Boylece Aliiminyum: AT T
kesme yontemiyle agilan vidalardan daha -
gilglil olurlar. (Bak Tablo 1)de her iki || 20172014 | [ | h
yontemle ag¢ilmig vidalarin mekanik Piring:
ozelliklerinin karsilastinlmasi goriilmek- - i T T
facfic Fisek 135 1.40 B l c _,
Deniz
2. OVALANACAK Malzemesi | 1% A 5 #
MALZEMELERDE Fosfor:
QR?NAN OZELLIKLIER || Brons 130 1.28 c B
valama yontemi uygulanaca ,7______ = ===
malzemelerde ii¢ onemli 6zellik biiyiik MO’E{- 235 4 ==3 B B
R (a)Oda sicakliginda ovalanan metallere bu indeks uygulanir.
: e b)B, diisiik hassasiyet C, yiiksek hassasiyet
1.Ovalanabilme kabil ( . G : ,
> P:Iall az::]z; al R cpwiias (c)B, énemsiz hassasiyet C, orta seviyede hassasiyet
kY01 e e B e et e R S e P A I TSI PR 5=
; Tahlq B (‘4027} Cg[ig_i icin kesilmis ve ovalannug vida digi imalinde onalan.u-l‘ r:lckanik Ovalanabilme Kabiliyeti :
dzelliklerin gosterimi (1) [ p e Ovalanabilme kabiliyeti dendifi zaman,
Vida boyutu | Vida acilis | j¢ Sertlik HRBpp Cekme | Yorulma émrii ovalanacak malzemenin kaliplar arasinda
. ve admu sekli mukavemeti (saykal) soguk olarak sekillendirmeyle akmaya
| Sap Vida (psi) zorlandiginda bu malzemenin direnci
- anlagilmalidir. Malzemelerin
7' 9 Qe 82 92 91.550 71,800 ovalanabilme kabiliyetleri i¢in “Ovalana-
8 Kes1lm1§ 82 82 70.950 14,300 bilme indeksi™ terimi kullanilir. SO}’IE ki
=t far ovalanabilme indeksi 1,00 olan bir gelikte
oh. Ovalanmig 91 94.5 98,350 51,800 ovalama kaliplan ile yaklagik 30 000 m
= s = uzunlugunda ovalama yapabilirken,
(PR Restlnigh|* <31 a 91,450 21,300 ovalanabilme indeksi 0.5 olan bir gelikte,
b Ovalannis 97 96,5 103,100 68,500 aym sartlarda yaklagik 3000 m uzunlukta
1/ — ovalama yapabiliriz. Buradan sunu
1 / 7 S yap §
8 Kesilmig 91 91 91,350 49.300 soyleyebiliriz. Cesitli metallerde vida
B= == = — | formunu vermek i¢in uygulamamiz
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tbaigc hrmidcada i cilhe

gereken gii¢, metallerin ovalanabilme
indeksi ile ters orantihdir. Ornegin dékme
demirin ovalanabilme indeksi diisiik
olmasina karsihik, istenen giiciin yiiksek
olmas: gibi. Ayrica ovalanabilme indeksi
bize aym isletme sartlarinda iki malzeme
ovalama iglemine girdiginde, kalip 6mrii
ve radyal kalip yiiklerini kiyaslamamizi da
saglar. (Bak Tablo 2)

Pullanma :

Pullanma, ovalanacak malzemenin kesme
mukavemeti ile alakalidir. Celik ve piring
gibi malzemelerde Pb ve S olmasi,
ovalama esnasinda, pullanmaya karsi
hassasiyeti artinrlar. Pullanma, ovalanmig
vida disi ylizeyinde “susuzluktan catlamig
tarla goriintiisi” niin olusmasidir. Kiikiirt
igeren gelikler, icersindeki % S oranina ve
yapilacak soguk islem derecesine bagh
olarak ovalanabilirler. Kiikiirt kesme
isleminde iglenebilirligi arttirirken, soguk
sekil verme isleminde pek arzu edilmez.
Kiikiirt ihtivas1 % 0,13'ii agmamalidir.
Daha yiiksek oranlar, daha yiiksek
ovalama basinci gerektiren agir1 sert
kiikiirt inkliizyonlarina sebep olurlar.
Bunlar, soguk sekil vermeye kars
direnirler. Kalip omriinii azaltr,
pullanmaya sebep olurlar. Bazen de kalibin
kirilmasi ile sonuglanabilirler.

Pb i¢eren yumusak ve déviilebilir haldeki
celikler, dogal olarak ovalanabilme
kabiliyeti olan gelik olarak diisiiniiliir. Pb ,
tezgahta arzu edilen iglenme kabiliyetini
artinrken, soguk sekil verme igin ¢ok
uygun degildir. Yumusaklhik yaratan Pb,
tezgahta kesik kesik islemeye neden olur,
bu ise kalip yiiklerinin degisken olmasi
demektir. Bu tiir yiiklemeler kalip mriinii
zayiflatir. O nedenle Pb % 0,1 den daha
fazla olmamalidir.

Bakir ve alasimlan pullanmaya kargi hig
hassasiyet gostermezken, otomat gelikleri
ve kesik kesik talag ¢ikartan 6zel celikler,
pullanmaya kars:t asir1 hassas
malzemelerdir. Difer tiim metal ve
alagimlar pullanmaya karsi az miktarda
hassas olan malzemeler grubundandirlar.
Ovalamaizi:

Ovalama iglemi sirasinda, ovalanan
malzemenin dislerinin yanal
kisimlarindaki akma, dis merkezindeki
akmasindan daha hizli olursa, digin
tepesinde sekil 5 de en iistte goriilen
ovalama iz'i olusur. Bu kusur, bazen
malzeme boyutunun yetersiz olusundan da
olabilir, Ovalama iz'i korozif ortamlarda
vida émriiniin ¢abuk kisalmasina neden
olur. Siinek ve yumugak malzemeler, biraz
sert olan malzemelerden daha derin
ovalamaiz'i gosterirler.(1)

Sekil 5 te A goriintiisii, kahp yiizeyine
degen kisimlardaki akma, i parcasinin
merkezindeki akma'sindan daha azdir. Bu
nedenle, ovalama iz'i olusumu pek olmaz.

Sekil 5 te B de kalip yan yiizeylerine
degenkisimlardaki akma, is pargasinin
merkezindeki akma'sindan daha azdir. Bu
nedenle, ovalama iz'i olusumu pek olmaz.
Sekil 5 te B de kalip yan yiizeylerine degen
kisimlardaki akma, is parcasi
merkezindeki akma ile hemen hemen
esittir. Onemsiz ovalama iz'i gosterirler.
Sekil 5 te C de ise diisiik C lu ¢eliklerde
sikg¢a goriilen orta hassashkta bir ovalama
iz'i olusacak demektir. Sekil 5 te D de ise,
ovalama iz'i vidanin en tepesinde net bir
sekilde belirmistir. Asir1 hassas bir
ovalamaiz'i goriintiisiidiir.

Iy Pargas:

by Pargens

< o
Sekil 5. Ovalama esnasinda olugan
"ovalama izi" nin 4 farkh
hassasiyetinin gematik gésterilisi (1)

A-En diisik hassasiyetteki ovalama izi.
Kalip yiizeylerindeki akma,merkezdeki
akmadan daha yavastir Bu, kalip
yiizeyleri ile ovalanan parga arasindaki
siirtiinmenin de yilksek olmasi demektir.
B-Onemsiz hassasiyetieki ovalama izi.
Kalip yiizeylerindeki akma,merkezdeki
akma ile hemen hemen aym seviyededir.
C-Orta hassasiyetteki ovalama izi.
Tipik diigiik karbon c¢eliklerinde goriiliir.
D-Asirt hassasiyetteki ovalama izi.
Bosluk vidanmin en tepesinin alunda net
bir ekilde iz olarak sekillenmistir.

SONUC

Ovalama ybntemi ile civata ve vida disi
imali, mukavemetli, yorulma dmrii yiiksek
olan isletme vyerleri ig¢in civata ve
saplamalara uygulanir. Keserek imal
edilen yonteme goére iistiin taraflar
olmasina karsilik bazi sinirlamalari vardir.
Ovalanacak malzemelerde ovalanma
kabiliyeti aranir. Ovalanacak malzemenin
sertligi HRC 32 'den az olmahdur. icersinde
kiikiirt ve kurgun miktarlari belli bir %
degeri agsmamahdir, Isleme kabiliyetini
artiran bu iki element soguk sekil verme
icin aym performansi vermez. Pullanma ve
ovalama iz'i olusmamasi arzu edilir.
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