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VABS

Vida Aparat Baslik Sanayi

1.TEKNiK OZELLIKLER

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 dort ana baslik altinda toplayabiliriz.
Fiziksel avantajlar, kesinlik, diizgiinlitk ve malzemeden kazang.
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NELERDIR

1.ROLE OMRUNU UZATMA

Kalip (Role) 6mriinin uzunlugu cesitli faktorlere baglidir. Bu faktorlerden
en 6nemlileri asagidaki gibidir;

e Role kalitesi ve tasarimi

APARATLARI

e Ovalanan pargalarin malzemesi

e Role kullanimindaki dikkat

e Uygun Rolelerin kullanimi

e Ovalanacak malzemenin dogru ayarlanmasi

Rolelerin kalitesi, Rolelerin Gzerindeki dis profillerinin kesinligi ve boyutlari
ile ilgilidir. Ayrica Rolelerin ylizey parlatmasi ve malzeme 6zellikleri de Role
kalitesinde etkin rol oynar. Rolelerin tasarimi ise, rolenin kullanilacagi
uygulamaya uygunlugu ile agiklanabilir.
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Rolelerin malzemesi ve fiziksel 6zellikleri de role 6mriinii 6nemli dlglide
etkiler. Surekli yiksek mukavemetli pargalarin ovalanmasi (paslanmaz
celikler, 1sil islemli alasim gelikler) role 6mriinG azaltir.

Vida Ovalama Rolesi kullanimindaki dikkat, cogu zaman fark edilmese de,
tamamen operatériin kontroll altinda olan bir faktordiir. Diger faktorlerin
ayni oldugunu kabul ettigimizde, Role kalitesi ve Aparat Rolesi émri
birbirleri ile direkt iligki icerisindedirler. Yani en iyi Roleyi Uretenler
¢ogunlukla en iyi uzun 6murlt Vida Ovalama Rolesini Gretirler. Yani Role
Uretiminde ve kullanimindaki operatérin dikkati, Role 6mri ile dogru
orantilidir.

Rolelerin Vida ovalama aparatina diizgiin oturtulmasi da, parganin diizgiin
ovalanmasi ve uzun Role O6mrid igin Onemlidir.  Kaliplarin
pozisyonlanmasinda kagiklik oldugu zaman, yanlis ovalanmanin tekrar
tekrar ovalanmasi ve parcanin donme ekseninden kagikligi Rolenin 6mriini
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kisaltir ve Roleye zarar verir.Rolelerin ovalama aparati igine yanhs yerlestirilmesi, Rolenin tzerindeki
disler Gzerine fazladan gerinim uygular ve Ovalama toplari {zerinde Role boyunca yerel yorulmalar
meydana gelir. Operatorler bu durumu engellemek igin vida ovalama toplarinin pozisyonlamasini
kontrol etmelidirler.

Tecribeli bir operator, agilmis dislerin sicakligindan makinan yanlis kurulumda oldugunu anlayabilir.
Ovalama toplari, diizglin pozisyonda montajlanmadigl zaman veya ovalama islemi sirasinda Rolelere (
vida ovalama toplari) normalden daha fazla basing uygulandiginda Roleler ileri-geri olarak galisirlar ve
daha fazla isinirlar.

Vida ovalama toplarinin kenarlarinda olusan ufalanmalar (¢apaklanmalar) rolelerde bozulmanin
gostergelerinden biridir. Rolelerin sonlarina pah kirmak, Vida ovalama rolelerinin uclarindaki dislere
binen ylku azaltir ve ufalanmayi engeller.

Ovalama islemi, malzemeyi azaltmadig icin (kesme tornalama vs gibi ), parcanin {izerinde, disi
cekebilmek icin, ovalanacak malzeme Vida dis yari ¢capinda olmalidir . Aksi takdirde Rolelere fazladan
yik biner. Yiksek sertlikte ve kesinlikte dislerin ovalanabilmesi icin diiz ¢apli (Dairsel salgi olmayan)
malzemeler kullanilir. Rolelere fazladan yiik binmesi, Role d6mriini kisaltir dolayisi ile bos ¢apin kontroli
gereklidir.

Ovalama islemi malzeme ylizeyindeki purizleri tamamen gideremeyecegi igin, ovalanacak malzemenin
yuvarlakhigl ve boylamasina diz olmasi gerekir. Malzemenin degisken ¢apta olmasindan mimkin
oldukga kaginilmalidir. Degisken gapl pargalar kullanildigi zaman, Vida ovalama toplarina (role) binen
yuklerde degisken olur. Roleler ne kadar iyi yapilmis, yerlestiriimis olsun, belirlenen 6l¢li disindaki
parcalar, o 6lgl icin olan roleler disindaki Rolelerle ovalanmamalidir.

Ovalanacak malzemelerin ucuna pah kirilmalidir. Bu kirilan pah, kaliplar Gzerindeki dis profillerinde
olusan ufalanmayi azaltir. Ayrica bu kirillan pahin agisi da énemlidir. Genellikle 30 derecelik pah,
standart 60 derece disler igin tercih edilir. Sertlik orani daha yliksek malzemelerde bu agi 15 veya 20
dereceye kadar disirilebilir.

Ovalanacak malzemenin ucundaki pah kirilmis kismin ¢api ile malzemenin bos capi (Havsa ¢api)
arasindaki mesafe, dis derinliginin yarisindan az olmaldir.

Ovalama sirasinda, Rolelerin arasindaki dis profillerini tam olarak doldurmamak, Rolenin émrini
uzatan uygulamalardan biridir. Bu yontem disin Ust kisminda, parlatiimis bir tepe olusturur ve kaliba
uygulanan yuki yiksek miktarda azaltir. Bu yontem ayni zamanda belirli bir glivenlik katsayisi ( factor
of safety) ile uygulanir, dolayisi ile roleye uygun olan bos captan biraz daha biyik ¢apta parcalar
ovalandiginda, Roleye uygulanan fazla yik Vida ovalama toplarina daha az zarar verir.

Unutulmamalidir ki, vida ovalama roleleri, diger disli agma elemanlarinda ¢ok daha fazla yilke maruz
kalirlar. Vida ovalama kaliplari ayni zamanda yiiksek hassasiyetli parcalardir dolayisi ile kullanimlari
sirasinda dikkatli ve temkinli olmak, rolenin dGmriini uzatir ve maliyeti azaltir.



2. ViDA OVALAMA PROBLEMLERI
2.1 Fazla Hatve Capi ve Tepe Diizliigii

Hatve gapi fazla biiylk oldugunda ve dis tepelerinde fazla duzliik(kesinlik) gézlemlendiginde, ovalama
islemi durdurulmali ve gézlem yapilmalidir. Bu durumun sebeplerinden biri fazla sert malzemeleri veya
islem sertlesmesine (work hardening) yatkin malzemeleri ovalamaya ¢alismaktir. Bu tarz malzemelerin
genellikle soguk ¢ekme direngleri yiksektir. Dolayisi ile bashgi degistirmek (buyitmek) bir ¢6zim
olmayacag gibi, rolelere binecek yiiki arttiracagi icin rolelere veya aparata zarar verebilir. Eger bu
durumun sebebi sertlik ise, en iyi ¢6ziim daha az sert bir malzeme kullanmaktir. Genel olarak Rockwell
32 sertlik sayisi ovalama icin maksimumdur.

Paslanmaz celikler, islem sertlesmesinden dolayi ovalamada problem ¢ikartan malzemelerden biridir.
400 serisi celiklerin pek ¢ogu, iyi ovalanabilir malzemelerdir. 410 serisi ise en iyi ovalanabilir celik
serisidir. 300 serisi geliklerin ovalanma islemi igin kullaniimasindan kaginilmasi, bu serinin “islem
sertlesmesi” 6zelliginin yliksek olmasindan dolayi daha iyi olur.
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Figure 3

Figiir 1 — Fazla tepe kesinligi ve hatve ¢api
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2.2 Cizilmis Dis Yanlari

Dis yanlarinda(flank) olusan gizgiler asiri-ovalama durumundan dolayl meydana gelir. Asiri ovalama
sirasinda artan malzemeler kaliplarin 6n ve arka kisimlarina dogru itilir. Bu tarz durumlarda éncelikle
bos ¢ap dusirilmeye calisiimalidir ve uygun bir boyuta getirilmelidir. Eger mimkin degilse, hatve ¢api
yukseltilmelidir. Bu tarz durumlardaki dizeltmeler hemen yapilmali ve asiri-ovalamanin kaliplara
verecegi zarara engel olunmalidir.

2.3 Dig Cap Degiskenligi

Dislerin dis caplarindaki degisiklik, bos captaki degiskenlikten veya malzemenin farkli kisimlarinda farkl
miktarda sertlik gostermesinden kaynaklanabilir. Dolayisi ile ovalama operatériine, ovalanacak
parcalarin ¢ap toleranslari eksiksiz bir sekilde aktariimali ve bu islenen pargalarin bu toleranslara uygun
durumda olup olmadigi kontrol edilmelidir.

Eger malzemenin sertligi degisken ise, isil islem toleransina uygun kisimlarda disler dlizgiin gekilir fakat
1sil islem toleransinin disindaki sertlikteki kisimlarda ise dis ¢cap daha bliyik olur ve tepe duzligu
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(truncation error) olusabilir. Bu durumunda ¢6zim{ malzemede degisken olmayan normalize islemi
yapmak ve bu islemi verilen toleranslara uygun halde uygulamaktir.

2.4 Diglerin Baslangi¢ Kismindaki Dis Capta Olusan Darlagma

Dis ¢ekilen parganin ug kisimlarinda darlasma meydana gelebilir. Bu durumun temel sebebi, ovalanma
islemi sirasinda ylizey malzemesinin parganin sonuna dogru eksenel olarak akmasidir. Goreceli olarak
uzun boyda dis gekildigi zaman bu durum sorun ¢ikartmaz fakat ¢ok kisa kisimlara dis cekilmesi gereken
durumlar s6z konusudur. Bu tip durumlarda bu darlagma istenmez. Bu durum, malzemenin bitis yoniine
dogru yeteri kadar “akmadiginda” ve vida ovalama rolelerinin arasini tam olarak doldurmayip baslangig
kisminda kismi disler olustugunda anlagilabilir.

Bu durumun ¢6ziimlerinden biri, ovalanan diglerin éniinde bir miktar ovalanmamig kisim birakarak,
malzeme akigi engellenebilir. Ayrica daha az siinek bir malzeme kullanarak, akis azaltilabilir. Ya da
istenilenden biraz daha uzun dis ¢ekip, darlasan kismi kesmekte bir ¢6zim ydntemidir. Ovalama
isleminde malzemeyi dizgiin bir sekilde kalici olarak deforme etmek igin, malzemenin ylzde uzamasi
(percent elongation) %12 ile %20 arasinda olmalidir. %20 ‘ye daha yakin ylzde-uzamaya sahip
malzemeler daha serbestge akarlar. Dolayisi ile diisiik ylzde-uzamali malzemelerin kullanimi bu
daralma durumunu engelleyebilir.

Axial flow or squirting of metal causes
taper on O.D. at thread beginning.

\
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Figiir 2 — Par¢a ucunda dis ¢cap daralmasi
2.5 Kapakli Parga Uglari ( Cupped End)

Ovalanan pargalarin ilk disleri, par¢ca ucuna dogru zorlandigl zaman, parganin ucunda bir konkav
geometri olusur. Bu zorlanma durumu, ovalanan malzemenin yetersiz pah Uzerine dolmasi ile ortaya
¢ikar. Bu durum pek ¢ok malzemede goriilebilir fakat yumusak malzemelerde daha yaygindir. 30
derecelik bir pah agisi genellikle yeterlidir. Fakat yeterli olmadigi durumda pah agisi 12-15 dereceye de
disaralebilir.



Wese syl d

Figiir 3 — Kapakl Ug

2.6 Dig Yanlarina Metal Pullarin Yapigmasi

Ovalama islemlerinde yapisma durumu genellikle, stlfir iceren malzemeler, kursunlu celikler ,sari
malzemeler ya da bazi aliminyumlar kullanildigi zaman karsilasilan bir problemdir. Kursun, kesilme
islemi icin celige katilir fakat ovalama islemi icin bir fayda saglamaz. Genel olarak baktigimizda, iyi
kesilebilen malzemeler kotli ovalanma ozelligine sahip malzemelerdir. Ayni zamanda ovalanmaya
uygun ylizde-uzamaya sahip malzemeler de kesilme islemi i¢in kot malzemelerdir.

Bu durumun ¢6zimi, eger uygulama icin mimkin ise, pullanma yapmayacak bir malzemenin
kullanilmasidir.

2.7 Boyutu Diizeltmek igin Hatve Capindaki Asiri Kesinlik

Sinek malzemeler diger daha az siinek malzemelere gére daha fazla uzarlar. Bu sorun bazen bos capi
arttirarak dizeltilebilir. Fakat bazi durumlarda ise bu ¢6ziim sonug¢ vermez ve diger bir ¢6ziim olan
malzeme degisikligine gidilir. Eger dis cap yukseltilecekse, kademe kademe yapilmalidir. Bu durumun
diger sebeplerinden biri de, purizli bos ¢apin kullaniimasidir. Cok piirizli malzemelerin bos ¢ap
yluzeylerinde bosluklar, kraterler vs. olur ve bu bosluklardan dolayi disler tam olarak ¢ekilemez. Hatve
¢apl tutturulsa bile, malzemedeki eksiklikten dolayi dis tepeleri daha diz(truncation) olur. Bu durumun
¢6zUmu, daha purussiiz bos ¢ap ylizeyli malzemelerin tercih edilmesidir.

Bu gibi durumlarda malzemeye daha fazla ovalamak rolelerin yorulma hizini arttirir ve role émrini
kisaltir.

2.8 Vida Ovalama Toplarinin (Rélelerin) kirilmasi

Bu durum direk olarak bos ¢api biiylik pargalarin asiri ovalanmasinin sonucudur. Uygulanan asiri basing,
rolelerin en kritik yerde ayrilmasina (kirilmasina) sebep olur. Bu kritik kissimda dislerin kokudur.
Ovalanan parga, Uretim esnasindaki aksakliklardan fazla biliyik bos capta imal edilmis olabilir. Bu
durumda siklikla ovalama isleminin yapildigi makinalari ve imalati kontrol etmekte fayda vardir.
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Bu durum, parc¢anin bazi kisimlari, diger kisimlarina gére daha sert kisimlar igerdiginde de ortaya ¢ikar.
Ornegin dikis kaynakli borularda, dikis kaynagi atilan yerin etrafi daha serttir ve asiri ovalanmaya
sebebiyet verebilir.

2.9 Erken dis tepesi kirllmasi ve Talaglanma (ufalanma)

Bu durumun en temel sebebi ¢ok sert malzemeden yapilan pargalari ovalamaya galismaktir. Bagka bir
sebep ise uygun olmayan helis agili rolelerin kullaniimasidir. Bu durumda role degistirilerek sorun
giderilebilir. Ayrica yanhs vida adimi ile baslamakta bu duruma sebebiyet verir.

2.10 Basghgin Asiri Isinmasi

Asiri isinmanin sebepleri genellikle yetersiz sogutucunun saglanmasi ya da Rolelerin parca ile temasa
gectigi noktalara sogutucunun saglanmamasindan kaynaklanir. Ovalama isleminin sirecinden dolayi
surekli basing ve sirtiinme gerceklestiginde roleler ve parga isinir. Dolayisi ile ne kadar ¢ok sogutucu
saglanirsa o kadar iyi olur.

Sogutucu se¢imi parga ve ovalama isleminin gergeklestigi makinaya gore yapiimalidir.
2.11 Kinlmig Kahip Saftlar

Vida Aparat saftlari, asiri sert malzemenin kullanilmasindan dolayi kirilabilir. Ayni zamanda kaliplarin
(rolelerin) parga baslangicina (shoulder) carpmasi ile de role girisleri kirilabilir. Dolayisi ile ovalama
isleminden 6nce bashgin pozisyonu kontrol edilmelidir. Asiri ovalama islemi de bu soruna sebebiyet
verebilir.

2.12 Dislerin kagik olmasi

Kacik dislerin sebeplerinden biri parca lzerindeki farkli sertlik seviyeleridir. Bu durumun ¢dzimu
parcanin sertligi her yerde ayni olacak sekilde normalize isleme tabi tutmaktir. Bu durum ovalama
bashgl ve parganin diizgiin olmayan kurulumundan da kaynaklanabilir. Fakat bu genellikle aparattan
degil, kurulumun yapildigi makinadan kaynaklanan bir sorundur. Kurulum kontrol edilerek bu sorunun
Ustesinden gelinebilir.

3.Sertlik ve Ovalanabilme

Ovalama islemine genel olarak baktigimiz zaman, malzeme sertligi ile malzemenin ovalanabilirlik
seviyesi arasinda bir ters oranti oldugunu goériiriiz. Bunun sebebi malzeme sertlestikge, stinekligini
kaybeder ve ylizde-uzamasi diser. Bu durumda malzemenin ovalanabilme 6zelligini azaltir.

Ornek olarak, sertligi 15 RC (Rockwell Sertlik Katsayisi) olan malzemenin sertligini 25 RC’ye
cikardigimizda, émrinin yaklasik olarak yariya disttgini goririz. Elbette ovalanabilme o6zelligini
etkileyen pek cok farkli parametre de mevcuttur fakat bu kosullar ayni olarak distintldiglinde, sertlik
artmasi vida ovalama rélesinin 6mrini azaltir.

Isih islem uygulamalari (sicak ya da soguk), malzeme Uzerinde farkh sertlik oranlarina, ylzey
purizlerine, bosluklara ve ya benzer yilzey bozukluklarina sebep olabilir. Yiksek isiya dayanikli



kalintilara sahip olan malzemeler, roleler Uzerinde fazla yipratici etkilere sahiptir. Bitlin bu durumlar
giderilmeli ya da kontrol altinda tutulmalidir.

Bu durumlari 6nlemek amach daha kaliteli malzemeler kullanilabilir fakat bu durum da maliyeti arttirir.
Dolayisi ile kullanicilar, daha kaliteli malzemenin maliyetini, role maliyetinden yiiksek bulabilirler.

Ovalama islemi sirasinda olan islem-sertlesmesi ise malzemenin baglangig sertligine, malzeme yapisina,
yuzey deformasyonunun derecesine ve tabi tutuldugu isil islem gevrimine baghdir.

VEYSEL S

° P J
Mattresses Machinery Co. R — Vida Aparat Baghk Sanayi
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