oy
&

Yuvarlak

‘@
7

W

NAE

Oval Dartgen

Standart Konum
90°

1352
180°——+ 0°

225" g0 315°

+0 1 +0
il 5 d2.3 YENI d2 03
\ —'i N 0 = T p
I 1 ’ derinlik 11 . I ’ derinlik 11 f
| ! ‘ §.0+oow 5l010m
il v =/ I
Cikaricili w &
Kod: DF & Kod: DS ) &
1 :;; d3ms Bk ~ d3ms
[ T [ [
Kafadan | ’ w -L 5 Kafadan | 4LL 1 2
Merkezleme | ‘ E{x" owarlad | Merkezleme S<) 1P/ (yuvariaky
Pimli - Zimba ~ «ffe " | Pimli - Zimba Formiu 041

SAC ISLEME

Merkezleme Pimli
HSS Zimba - Formlu

Merkezleme Pimli
Iticili Zimba - Formiu

SAC ISLEME

_ d1/Form & d1/ Form @
Siparig (DFY) Diger § SIIELE Kafa (DSY) Diger =
d3 Yuvariak | Formlar J=¥ Yuvarlak | Formlar =%
P _|WGP QY P |waer |8
10 | 13 |45~9.99|45-10{ 19| 13-25 'fii%%e 10 | 13 |45~9.99 | 45-10 | 19 | 13-25 |'stcte
segi!r/ni s&?i‘r’ni
13 |16 | 6~1299 | 6-13 | 19| 13-25 1316 |6~1299 | 6-13 | 19| 13-25
63 63
16 | 19 [ 8~1599 |7.2-16| 19| 1325 | ., 16|19 | 8~1599 | 7.2-16 | 19| 1325
i ‘ 71
90 90
25 | 28 |12~2499| 9-25 | 19| 1325 25 |28 |12~2499) 9-25 |19 13-25
100 100
32 |35 |16~3199 | 10-32 | 25| 19-30 32| 35]16~3199| 10-32 | 25| 19-30
Sagdaki tabloyu referans aliniz ——p» Sagdaki tabloyu referans alinig ——p»
§ipari$ ¥ * §iparis
Ornegi: d3 P/W Ornegi:
Form Form
d3 - = * d3
PW j P/W B
F DFYx10xP70x13x80 M2 F DSYx10xP70x13x80 M2
Malzeme DFO x 10 x P8.2 x W5.2 x 25 x 100 - M2 Malzeme DSO x 10 x P8.2 x W5.2 x 25 x 100 - M2
Zimba ve Kalip Arasindaki Bogluk Tanimi Ra dviis
Zimba ve Kalip arasindaki bogluk; basilan is parcasinin malzeme cinsine, Y
malzeme kalinligina, delik bitis dlglstintin gereksinimlerine ve istenilen takim DUZ Yizey

omriine bagldir. Bunlar basilan malzeme kalinliginin toplam y(izdesi olarak ifade
edilir. Zmbanin delik dlclist ve kalibin ise iglenecek parganin boyutunu belirledigini
unutmamak gerekir. Genellikle, ideal bosluk minimum takim kuvveti ile seri, temiz
ve dlizqUn bir delme islemi saglar. Olabildigince az bosluk birakilmasi sonucunda
minimum radyus ve minimum ¢apak elde edilir, fakat ylksek takim kuvvetlerine
bagli olarak takim 6mrii kisalir, Asir bosluk birakiimasi deformasyon ve daha
biylk radyus ile sonuglanir ancak takim 6mril artar. Yandaki tabloda farkli
malzemeler igin bazi genel degerler sunulmustur (tavsiye niteligindedir).

N

Puruzlu Yiizey
Capak

Malzemeler igin Bazi Degerler

ifade edilen degerler iticisiz zmbalar kullanilarak genel amagl delikler igin Malzeme Yumusak Sert
onerilen kalip boslugudur. Iticili zmba kullanilarak boglugun x2 katina Altiminyum %10 9% 12
cikariimasi takim 6mriin biiyik olglide arttiracaktir. Zimbalarin cogunda

meydana gelen asinma, zimba geri cekilirken olusan siyrma kuvvetleri Piring / Bakir %6 %8
tarafindan meydana gelmektedir. iticili zmbalarin kullanimi ile artan Diisiik Karbonlu Gelik % 10 % 12
bosluk takim ylizeyindeki asinmayr minimumda tutacaktir. Pres kaliplarinda Yiiksek Karbonlu Gelik % 18 % 20
kullanilan zimbalarin montaji 90° tamamen dik pozisyonda yapiimalidir.
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