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Vida Aparat Baglik Sanayi

1.VIDA OVALAMA APARATLARI AVANTAILARI

Vida ovalama aparatlari ile gekilen disler daha giiglii fiziksel 6zelliklere, daha yiiksek kesinlige ve daha iyi
ylizey piiriissizliigiine sahiptir. Malzeme kaybi yagamadan yiiksek hizda islem yaparak hizli Giretim
kapasitesine sahiplerdir. Vida ovalama aparatlarinin avantajlarini dért ana bagslk altinda toplayabiliriz.
Fiziksel avantajlar, kesinlik, diizgiinlilkk ve malzemeden kazang.
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1.VIDA OVALAMA APARATLARI AVANTAJLARI

1.1 Fiziksel Ozellikler

Vida ovalama islemi malzemenin ¢ekme mukavemetini, kayma
mukavemetini ve yorulma rezistansini ylikseltir.

islenilen metal parganin ¢ekme mukavemeti, yiizeyin soguk ¢ekmeye
ugramasi ile artar. Yapilan testler, kopma mukavemetinin, vida ovalama
islemi sonucunda %6-12 arttigini géstermektedir.

Vida ovalama islemi bir malzemeye uygulandigi zaman, malzemenin ig
yapisi diger disli cekme metodlarinda oldugu gibi kesintiye ugramaz yada
kopmaz. Sadece formlari degistirilir ve bu yeni form malzemenin kayma
mukavemetini arttirir.

Vida ovalama methodu ayni zamanda malzemenin yorulma direncini de
farkh sekillerde yukseltir. Roleler tarafindan bastirilan yizeyler Gzerinde
acilan dislerin aralari diuz ve pirissiz olur ve kesikler, cikintilar gibi
malzemeyi lokal gerilmelere maruz birakacak kisimlar olusmaz. Bu da
malzemenin yorulma direncini yikseltir.

Ovalama metodu malzemenin ylzey katmanlarini koparmaz fakat formunu
degistirir. Ozellikle hatveler arasi kdk kisimlarinda yeniden sekillenen yiizey
katmanlari burada sikistirici gerilmeler olusturular. Dolayisi ile bu
ylzeylerde yorulmaya sabep olacak cekme gerilmelerinin tesir edebilmesi
icin bu sikistirma gerilmelerini yenmesi gerekir. Ovalama metodu, kok
yorulma direncini %30’a kadar arttirabilir.

Tekrar tekrar uygulamada goruldigu Uzere, montajlanan vidalar iyi
sikistirildigl, ve calisma sireleri boyunca saglam bir sikilikta kullanildig
takdirde gosterdigi yorulma direnci daha gevsek takilmis yada c¢alisirken
gevsemis vidalara gore ¢ok daha ylksektir. Kesme ile Uretilen disler
yuzeyleri ovalama gibi pulrlssiz yapamadiklarindan, dis yizeyleri
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arasindaki kesilmeden kalan kiguk cikintilar vb gibi durumlar kullanilan disler zamanla gevserler ve
yorulmaya sebebiyet verirler. Ovalanmis dislerin 6mrd, iyi ylizey islemi kabiliyetinden dolayi cok daha
uzundur.

Yiksek sicakliga maruz kalan ovalanmis disliler, kesme ile Uretilen dislere gore yiksek sicakhkta uzun
sure yorulma direncini korurken, kesme ile Uretilen dislerin yorulma direnglerinde %25’e yakin kayip
gorilmektedir. Sertlik testleri ve termal testler yapildiginda ovalanmis disler 5-10 kat daha fazla
yorulma dayanikliligi géstermektedir.

1.2 Kesinlik

Uretimin diizglinlGgiinde ki istikrar seri Gretimler i¢in olmazsa olmazdir. Normalde, istenilen diizliikte
dislerin gekilmesi icin hatveler, caplar, dis acilari, yuvarlaklik gibi 6zellikler iyi kontrol edilmelidir.
Ovalama yontemi ile dis agmanin ve gap, hatve, dis agisi gibi parametreleri kontrol etmenin diger
yontemlere gore daha kolay olmasinin belirli sebepleri vardir. Yuvarlaklik parametresinin kontrollide,
ovalamadan daha kolay olmasada, ortalama bir operator tarafindan saglanabilir.

1.2.1 Cap

Dislerin dis ¢api, hatve capi ve kdk capi, malzemenin bos capina, rolelerin formlarina ve kullanilan
ekipmanin saglamligina baghdir. Silindirik ve kiiglik téleransli pargalarin ¢aplarinin kontroll, malzemeye
gore, karbir kaliplarla veya kesme-taslama ile kolayca saglanabilir. Diz veya silindirik réleler, dis
formlarini istenilen yiizeye, istenilen kesinlikte acgabilirler. Yani caplar zaten rélelerin kullanimi ile zaten
kontrol altindadir. Keskinlik ve hatve ¢apida malzemenin dizligl ve dizgin aparat kurulumu ile
alakalidir ve ikisinin de kontérlii dogru ve modern aparatlar ile mimkiinddr.

1.2.2 Dis Acisi ve Hatve

Dis acisi ve hatvenin diizglinligl neredeyse tamamen rolelerin kesinligine baglidir. Pek cok durumda
rélenin Gizerindeki agl ve hatve tam olarak malzemede olusturulur.

Dis agisi ve hatvelerin kesinligi ayni zamanda aparatlarin kurulumu ve ovalanan malzeme ile de ilgilidir.
Ornegin daha sert ve siki malzemelerin, ovalama sonrasi “hatve geri gelmesi veya uzamasi” (spring Back)
yapma egilimi vardir. Bu spring-back davranisi, malzeme Uzerinde istenilen hatvenin boyunda ¢ok ufak
kisalmalara sebep olabilir. Bu tarz durumlarada, rélelerin Gizerindeki hatve istenilenden biraz daha uzun
yapilarak, malzeme (izerinde istenilen hatve olusturulabilir.

1.2.3 Dis Yamuklugu

Dis yamuklugunun kontroll, kullanilan rdlelerin hatve agilarinin dogru olmasi ve dis acilacak
malzemelerin bos ¢aplarinin roleler arasina dogru yerlesmesi ile mamkandiir.

1.2.4 Yuvarlakhik

Yuvarlaklk, malzemenin yilzeyinin sertligine ve dis agmak icin kullanilan rélelerin yiizeye tesir etmesi
icin uygulanan basinca baghdir. Eger roleler uygulanan basinci, malzeme yiizeyine diizglin olarak aktarir
ise ylizeyde yakin toélerans degerleri elde etmek ve istenilen yuvarlakhga ulasmak mimkiindiir.



1.3 Degismezlik

Eger yeterli dikkatle uygulanirsa, bilinen dis ¢ekme yontemleri ile birbirini son derece yakin disler
cekmek mimkindur. Fakat ovalama ile dis gekmek, yiksek hizli Gretim yaparken bile istenilen formu
hi¢ degismeden olusturabilmek agisindan, esi bulunmaz bir yontemdir. Ovalama aparatlarinin
roleleri(kaliplari) butiin ¢ahisma 6mri boyunca neredeyse hi¢ degismez. Ovalama réleleri, kesme
elemanlari gibi cabuk yorulmazlar. Clinki, kesme aparatlarinin aksine, ylk kaliba yayilmis vaziyettedir.
Kesmede ise yik keskin ylizeyde birikir. Boylece kesme malzemeleri, ovalama aparatlarina goére ¢ok
daha gabuk yorulurlar. Réleler ile ovalama yontemi siirtinmeden ¢ok az etkilenir ve bileme ile daha iyi
hale getirilmez. Clinkl bilemeye ihtiyaci olmaz.

Ovalama aparati rélelerinin yorulmasi dis tepelerinin kirilmasi, ¢atlamasi yada dislerin tamamen
dagilmasi ile olur. Bu durum kalipta hizlica farkedilebilir oldugundan, roleler degistirilerek tretime
hizlica devam edilebilir.

1.4 Hassas - Finish

Soguk cekme (vida ovalama) isi tamamlandigi zaman dis ¢ekilen malzemenin ylizeyi, Rolelerin ylizeyine
¢ok yakin bir haldedir. Bu durum cekilen dislerin, Role yiizeylerinden daha plrissiz olmadig
durumlarda gegerlidir. Bu ilerlemenin sebebi gekilen disin islem sirasinda parlatiimasidir(perdahlama).

iyi acilmis Rolelerin kullanimi, ovalama aparatlarinda olusan disleri cok daha piiriissiiz bir sekile
getirilmesini saglayacaktir. Ovalama isleminde kayma olmamasi icin sertlestirilen Roleler kullanildiginda
bile, cekilen dislerin ylizeyi diger dis Gretme yéntemlerine gore ¢ok daha iyi durumda olur.

Aynizamanda ovalama islemi hemen her tirlii malzemeye ayni yizey kalitesi ile dis ceker. Pek ¢ok celik,
alasimlar, demirdisi alasimlar, sertliklerine bakilmaksizin ayni yiizey kalitesi ile ovalama islemine
girebilirler.

1.5 Malzeme

Dis caplari malzemenin en Ust ¢api olacagl zaman, ovalama aparati malzemeden tasarruf ettirir.
Ovalama islemi sirasinda talas Gretilmez. Bos g¢ap, bitmis disten daha kigik hale getirilir ve kaliplarin
uyguladig basingtan yukari dogru ¢ikan formlar disleri olusturur.

Malzeme tasarrufu blyiik caplarda %15, kii¢lik caplarda %27’e kadar gikar.
1.6 Hizli ve Ekonomik

Ovalama metodu uzun siredir en hizli vida disi agma metodudur. Vida ovalama aparatlari manuel
olarak, yari-otomatik veya tam-otomatik makinalara monte edilerek kullanilabilir. Ayni zamanda vida
ovalama aparatlar yliksek miktarda imalatta ekonomik oldugu kadar daha dusik capli imalatlarda da
ekonomiktir.

Vida ovalama aparatlarinin bilenmesine gerek yoktur. Dolayisi ile bileme islemi icin gereken operator
suresinden ve montajin sokilme-takilma siresinden tasarruf edilir. Dislerin benzer gekilmesi de,
operatorin gekilen disleri kontrol etmek i¢in harcayacagi zamani da minimuma indirir.,
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1.7 Uygulama Cesitliligi

Vida ovalama islemi pek ¢ok farkli boyutta malzemeyi, ve pek ¢ok farkli malzemeyi isleme kapasitesi
olan ¢ok yonli bir metoddur. Ayrica bazi dis gekme disindaki islemleri de gercgeklestirebilir.

Cokga kullanilan bitin dis formlari ovalama methodu ile elde edilebilir. Uygun Roleler kullanilarak sol
disler, boru digleri, ¢oklu disler cekilebilir. Bazi durumlarda gekilen disin sonuna pah kirilmasi da
yapilabilir.

Pratik olarak sektorlerde siklikla kullanilan paslanmaz celikler ve alasimlar ayni sekilde ovalama
isleminde de kullanilirlar. Piring, bronz,aliminyum, bakir, titanyum, nikel, gimis, altin ve basiz kalip
dokme malzemeleri gibi demirdisi malzemelerde dis gekme yapilabilir.
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2. EKIPMAN VE APARATLAR

Vida ovalama islemi igin kullanilacak ekipman ve parcalar genellikle ovalama uygulanacak malzemenin
ozelligi, boyutu ve adedi ile alakalidir. Kiicik ve buyilk imalatlarda ovalama islemleri, islemin
kisaligindan dolayi cabuk olarak gergeklestirilebilir ve ayni zamanda islenilen parganin kalite kontroli
icin incelenmesi gereken zamandan da kazanilr.



Optimal ovalama kosullarini saglamak igin, islenilmesi istenilen malzemenin tiriine ve boyutuna gore
aparat secimi yapilmasi ¢ok 6nemli bir husustur. Malzeme sertlestikce daha dayanikli Rolelerin
kullanilmasi ve islem igin ylksek miktarda gli¢ gerekir.

istenilen ovalama, uygun Role hizi ve Role dénme sayisi uygulandiginda elde edilir. Ozellikle kiigiik
malzemeni ¢api igin kiglik toleransh islerin yapilmasi gerektiginde ve sert malzemelerin islenmesi
gerektiginde Role hizi ve donme sayisi ¢cok 6nem tasir. Rolelerin gereginden fazla dondirilmesi,
malzemenin sertlesmesinde sebep olabilir ve Rolenin 6mriini azaltir.

Glnlmuzde ovalama ile gekilen dislerin pek ¢ogu ,vida ovalama aparatlari, otomatik vida makineleri ve
otomatik tornalarda cekilmektedir. Vida ovalama makinalari diiz ve silindirik kaliplar kullanirken,
otomatik vida makinalar silindirik réleler kullanmaktadir. Pek ¢ok zaman, acilacak disin boyu
malzemenin bir aparata beslenmesi ile olur.

3. VIDA OVALAMA APARATLARI

Ayni ve dizgiin dis cekmek ve kullanilan Rolelerin yiksek 6miirli olmasi igin, Rolelerin kaliteli olmasi,
ayrica fiziksel ve geometrik Ozelliklerinin diizglin olmasi gerekmektedir. Ayni zamanda islenilen
malzemenin dogru kimyasal yapida ve fiziksel 6zellikte olmasi gerekir. Rolenin lzerindeki dis ve ylizey
formu istenilen ise uygun olmalidir.

3.1 Aparat Omrii

Vida ovalama Rolelerinin 6mri, Rolenin kullanimi stiresinceki bozulma, eskime oranlari ve kulanildiklari
sire icinde maruz kaldiklari kompleks gerilimlerle alakalidir. Bu bozulmalar, ovalama islemi artik
istenilen diizeyde gerceklesmediginde Roleler degistirilmelidir.

Ovalama aparatlarinda kullanilan Roleler, ilk yorulma izlerini gosterdikleri andan sonrada kullaniimaya
devam edilebilirler. Bunun sebebi Rolelerin bozulmamis kisimlari, bozulmus kisimlarin isledigi kisimlarin
Uzerinden gecerek, parcalarin izerindeki bozulmalari diizlestirebilir.

Yiksek kaliteli Rolelerin kullanimi, parca basi maliyeti, diger dis agma yontemlerine gére daha fazla
azaltabilir. Rolelerin 6mri, yukarida belirtilen kriterlere ve malzemenin yapisina goére birkag yiz parca
ile birkag milyon parca arasinda degisebilir. Daha yumusak malzemeler daha rahat ve kolay
isleneceginden, Rolelerin mri ¢ok daha uzun olur. Ayrica farkli ayarlar kullanilan Rolelerinn 6mri daha
fazla olabilir.

Detayli olarak inceledigimizde, Role omrini etkileyen faktorler asagidaki listedeki gibidir:

e lyitasarlanmis, kaliteli kaliplar(réleler)

e Dislerin formu ve boyutu

e  Malzemenin fiziksel 6zellikleri (Gerilme mukavemeti, uzamasi vs.)
e Dislerin tepelerinin dolulugu
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e  Parganin tasarimi ve hazirlanmasi
e Parganin boyutu ve tipi
e Rolelerin yerlestiriimesi ve kullanilmasi

3.2 Aparatlarin Segimi

Kaliplarin(Rolelerin) kategorizasyonu genellikle ekipmana ve is igin segilen eklemelere baglhdir. Rolenin
tasarimi ise, istenilen ise gore yapilir ve Role sekillendirilir. Omuz kisimlarindaki ¢aplar, ise baslamadan
once kontrol edilmeli, ve arada istenilen mesafe olup olmadigi anlasiimalidir. Destekleme, sabitleme
icin kullanilan kisimlar icin bu bosluk gereklidir.

Pargada islenilen dis capina ve hatveye gore Role kullanilir. Bir dis ¢api ve hatve igin tasarlanmis Role
farkh dis ve gapi ve hatveler igin kullanilamaz.

4. OVALANABILIR MALZEMELER

Ovalanabilme, malzemelerin ovalama islemi sirasindaki davranislarini ifade eder. Ovalanabilme 6zelligi,
malzemenin kimyasal yapisina, fiziksek ozelliklerine,sertligine, slinekligine, mukavemetine ve bu
ozelliklerin olusturdugu kombinasyonlara baglidir. Genel olarak inceledigimizde, ovalanabilme
ozelligini ¢ kisim altinda incelemek mimkiindr.

e Malzemenin plastik deformasyona direnci



e  Malzemenin yer degistirmesi sirasindaki davranisi
e  Ovalanan malzemenin yumusaklgi

4.1 Plastik Deformasyon Direnci

Malzemenin plastik deformasyona olan direnci, ovalanabilmenin en 6nemli 6zelliklerinden biridir.
Plastik deformasyon direnci, rolelere binecek yiike ve rolelerin yorulmadan isleyebilecegi malzeme
sayisina karar veren o6zelliktir. Ayni zamanda malzemenin ovalanmasi igin gereken glicte, plastik
deformasyona dirence gore hesaplanir.

Plastik deformasyon direnci birden fazla malzeme 6zelliginin kombinasyonunun sonucudur. Sertlik,
akma mukavemeti, stirtinme direnci vb. 6zellikler 6rnek olarak verilebilir.

Akma mukavemeti, malzemeye uygulandiginda kalici olarak deformasyona sebep olmasini saglayan
gerilmedir. Akma mukavemeti, genelde ¢ekme testleri ile 6lgulir.

Vida ovalama islemindeki temel olay, Rolelerin ovalama islemi boyunca malzemeye bastirilmasi ve
islenen malzemenin bu baskiya mukavemet géstermesidir. Bu mukavemet, islem sonunda malzeme
kayma seklinde sekil degistirse bile, sikistirma formundadir.

Bazi malzemeler icin ¢ekme mukavemeti ve sikisma plastik deformasyon direnci arasinda uygun
korelasyonlar mevcuttur. Bu tarz malzemelerde, ovalanabilme 6zelligi 6nceden anlasilabilir.

Plastik deformasyon sirasinda olusan i¢ sidrtinmeler malzemenin sertligini ylkselterek sekil
degistirmesini zorlastirabilirler. i¢ siirtinmeler akma mukavemeti ile belirli bir iliski gdstermezler.
Yapilan deneylerde bazi yiiksek akma gerilmeli malzemelerin, disiik akma mukavemetli malzemelere
gore daha kolay ovalandigi gorilmustir. Bu i¢ sirtinmeyi yenmek icin gereken kuvvette, malzemenin
uzama orani ile iliskilidir.

Malzemenin sertligi de ovalanabilme dlizeyine ve malzemenin dis ¢ekimi islemine olan direncine 1sik
tutmaktadir. Rockwell ve Brinell Sertlik numaralar sertlik derecelendirilmesinde kullanilir. Fakat
bilinen, en ¢ok malzemeler i¢cin bu durum gecerlidir. Bazi malzemeler sertlik davranisi genellikle
kullanilan malzemelerden ¢ok daha farklidir.

4.2 Yerdegistirme Sirasindaki Malzeme Davranisi

Bazi malzemeler, dislerin tepesinde kivrimlarla ovalanirlar. Bu kivrimlarin agisi degiskendir ve
cogunlukla gozle gorilebilir degildir. Bu kivrimin, malzemenin mukavemetine ¢ok az yada hig etkisi
yoktur. Dislerin bozulmasi, yorulmasi dislerin tepe kismindan degil, kok kismindaki gerilmelerden dolayi
meydana gelir. Deneyler, dislerin ovalama yontemi ile kesme yontemlerinden alinan sonuca gére daha
yiuksek mukavemetli hale geldigini gostermistir.

Malzemeler ovalama sirasinda daha farkli yer degistirirler. Roleler, malzemeye ilk temasinda yik
uygularlar ve genis bir alani etkileyerek malzemeyi deforme etmeye baslarlar. Ust (iste binen malzeme
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katmanlari Rolelerin arasinda dis olusturacak sekilde yikselir. Ovalanmanin her hatvesinde dis olusumu
bir 6nceki hatveye gore daha hizli olur.

Eger malzemenin sertligi veya i¢ slirtinmesi yiiksek ise, malzemeyi deforme etmek daha giglesir ve
malzeme ylizeyindeki gerilmeler daha genis ve derin olur. Kiigik ylizeyli malzemeler, deformasyon
sirasinda sertlesebilirler ve akma gerilmeleri yiikselebilir. Yani Rolenin bir sonraki hatvesi deforme
edilen ylizeye geldiginde, malzemenin alt kisminin akma gerilmesi ylizeyin akma gerilmesinden daha
once gecilir ve ovalama isleminin etki alanini arttirir. Rolenin seklide, Role(kalip)-malzeme arasindaki
gerilme alanini etkiler. Ornegin daha genis uglu dislerin malzeme yiizeyinde yarattigi gerilim alani daha
blylktir.

4.3 Parlaklik

Ovalama isleminde malzemenin siinekligi de 6nemli bir elementtir. Malzemenin siinekligi, ovalama
isleminden elde edilen ylizey parlakhginida ylksek miktarda etkiler. Yiiksek stineklige sahip malzemeler
yuksek derecede yiizey parlakligina sahip olurlar.

4.4 Ovalama igin Malzeme Segimi

Cogunlukla, karbon gelikleri, yapi gelik alagimlari, yiksek hizli gelikler, kursunsuz piring malzemeler ve
bakir gibi malzemeler, vida ovalama gerektiren pargalarda kullanilirlar. Bu farkli malzemeler arasinda
farkl fiziksel ve ovalanma 6zellikleri gdzlenebilir.

Ovalama islemi igin malzeme segimi ¢ogunlukla malzemenin optimal ovalanabilme ve islenebilme
kombinasyonuna baglidir.
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Az miktarda fosfor ve siilfir iceren karbon gelikleri en iyi ovalanabilen malzemedir. Yizey parlakligi,
minimum Role gerilmeleri ile ¢ok iyi seviyede gerceklesebilir. Sadece az miktarda siilfiir iceren
celiklerde ovalama islemi igin karbon gelikleri ile ayni miktarda gli¢ gerektirir fakat ylizey parlakhgi ayni
kalitede olmaz.

4.4.2 Kursunlu Celikler

Standard celik alasimlarina sik sik, daha iyi islenebilme icin, kursun ilave edilir. Kursunlu celiklerin
ovalamasi, standard 60° disler i¢in, standard alasimlarla ¢ok yakindir ve hatta bazi durumlarda daha
iyidir.

4.4.3 ¢elik Alasimlar

Celik malzemelere belirli miktarda nikel eklenmesi malzemenin mukavemetini ve stinekligini ylikseltir
ve ayni zamanda malzemenin ovalanabilme o6zelligini artirir. Fakat nikel iceren celik alasimlarda,
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malzemenin sertlesmesinden dolayi Rolelerin olusturmasi gereken gerilim artacagindan daha fazla
glice ihtiyag duyarlar.

Mangan iceren celik alasimlarin ovalanmaya direnci ylikselir fakat daha iyi ylizey parlakligi elde edilir.

Nikel ve krom igeren gelik alagimlar genellikle mil vb. gibi makine pargalari yapiminda kullanilirlar ve iyi
bir ylzey parlakligini gerektirirler. Ovalama igin ihtiya¢ duyduklari glicte nikel ve mangan igeren celik
alagimlar ile gok yakindir.

4.4.4 Nitritleme Celikleri

Nitritleme celikleri, nitritlenme isleminden 6nce ovalanmalidir ve malzeme davraniglari molibden
celiklerine ¢cok benzerdir.

4.4.5 Paslanmaz Celikler

Isil islemli paslanmaz celikler yiiksek kalitede yizey parlakligi elde edilecek sekilde ovalanabilir fakat
ovalama islemi icin gereken basing miktari daha yliksek olmalidir. Fakat 300 serisi paslanmaz celikleri
400 serisine gore daha fazla sertlesme gosterir ve daha fazla kaliba binmesi gereken kuvvete ihtiyag
duyarlar. 300 serisi paslanmaz celiklerde, dis tepelerinde kivrilma olmaz.

4.4.6 Demir Olmayan Metaller

Ovalanabilme 6zelligi yiiksek demir olmayan alasimlar g6z 6niine alindiginda, bakir ve bakir alasimlari
on plana gikarlar. Bakir malzemelerin soguk cekme 6zellikleri ovalama islemi i¢in uygundur.

Piring malzemelerden de ovalama islemiile iyi kalitede ylizey parlakligi elde edilebilir ve diisiik karbonlu
celikler kadar giice ihtiyag duyarlar.

Malzemenin islenebilirligini iyilestirmek icin piring malzemeye eklenen kursun, ovalama ile agilan
dislerin tepesinde kesiklere ve dis koklerinde topaklanmaya (talaslanmaya) sebebiyet verebilir.

Saf aliminyum malzemeler yumusak ve siinektir. Bu sebeple de kolayca ovalanma islemi uygulanabilir.
Disik mukavemeti ve koti islenebilme 6zelliklerinden dolayr aliminyum malzemeler genelde bu
ozelliklerin yikselmesi icin baska elementler ile alasim haline getirilirler. Bu aliminyum alasimlarin
sunekligi azalacagl icin, ovalanabilme o6zellikleri etkilenir. Genel olarak tavlanmis ya da yumusak
aliminyum alasimlari ovalama islemi igin tercih edilir.



