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YENI KONU: OVALAMA PROSESININ ANALIZI VE SIMULASYONU

Biiltenimizin 2. sayisina hosgeldiniz. Bu
sayida yeni bir AR-GE faaliyetinden ve
calismalarimizin  bazi 6n  sonuglarindan
bahsetmek istiyoruz.

1996 yilinda yapilan sicak dovme presi
yatirminin ardindan, 1997 ve 1998 yilinda
ovalama tezgahlart yatinmi  yapilmustir.
Boylece sicak dovme presinde imal edilen
bilezikler —ovalama tezgahlarinda soguk
sekillendirilmek suretiyle istenilen sekil ve
ebatlara getirilmektedir.
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Sekil 1. - Ovalama prosesi

Bu proseste bilezikler diiz, tizerinde herhangi
bir profil(yuvarlanma yolu veya kapak yuvasi)
olmadan ovalanmaktadir. Ancak, literaturdeki
bilgilere gore, profilli ovalanan bilezikler,
rulmanlarin omriini onemli Olciide
arttirmaktadir. Ayrica, profilli bileziklerinin
ovalanmasiyla birlikte malzeme sarfiyati
azalmaktadir.

Bu goriis dikkate alinarak, prosesi incelemek

ve gelistirmek amaciyla, 2001 yilinda 7
miithendis ve 7 teknisyen elemandan olusan
ORS AR-GE proje grubu tarafindan,
sistematik bir c¢alisma baslatilmistir.Ayrica,
ODTU Makina Miihendisligi Boliimii'nden de
damsmanlik hizmeti ve TUBITAK'tan destek
alinmastir.

MSC.Software firmasindan alinan
"SuperForm" Sonlu Eleman Analiz yazilimim
kullanarak proses simiilasyonu caligmalar
baslamistir. Ovalama tezgahina, takimlarina,
proses parametrelerine ve iiretimde kullanilan
malzemeye ait veriler tespit edilerek programa
yiiklenmistir.

Simiilasyon caligmalar1 halen devam etmekle
birlikte, su ana kadar elde ettigimiz
sonuglardan bazilar1 asagida verilmektedir;

e Proses esnasinda bilgisayar ortaminda
Sonlu Eleman Analiz yontemini
kullanarak  malzemenin akis1  ve
ovalama takimlarina gelen yiiklerin
dagilimim inceleyerek takim
dizaynlarinin optimizasyonu

e Yuvarlanma yolu ve kapak yuvasinin
ovalanmasi - Profilli Ovalama

e (Qvalama prosesinin sonunda bilezik
icerisinde  olusan kalict  gerilme
dagiliminin tespiti




® Proses zamaninin minimize edilmesi,
dolayisiyla proses verimliliginin arttirilmasi o

Tine: 0.000e+000
Arigle: 0.000e+000

¢  Yuvarlanma yolu ve kapak yuvasinin
ovalanmasiyla birlikte malzeme sarfiyatinin
azaltilmasi ve bir sonraki torna
operasyonlarinin verimliligin arttirilmasi
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e Profilli ovalama-rulman omrii iliskisi ve
sebeplerinin incelenmesi (Bu c¢alisma devam
ediyor)
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e (valama takimlarinda alternatif malzeme
ve ylizey kaplamalar1 denemeleri
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Asagidaki ve sagdaki sekillerde
simiilasyonlara ait bazi sonuclar
gosterilmektedir.

Sekil 3. - 3 boyutlu analizlerle elde edilen bilezigin kesitindeki plastik genleme(solda) ve
takumlar tizerindeki yiik dagilimi(sagda)
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