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ASINMA
TALEPLERINI
KARSILAR

Raex asinmaya dayanikli celikler,slirtinme asinmasi ve yipranmasina maruz kalan
celik yapilar icin tasarlanmistir. Raex'in asinma direnci 6zellikleriekipmaninizin
Omrini 6nemli Olglide uzatarak,maliyet ve zamandan tasarruf etmenizi saglar.

Raex, standart kalite celiklere oranla, celik yapilarihafifleterek servis 6mrini
uzatir. Daha hafif parcgalar sayesinde ytiik kapasitesinin artmasi, ¢calisir durumdaki
kamyon sayisini azaltarak yakit tiiketimini ve emisyonu azaltir.
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GIRIS

Raex, dikkatle secilmis hammaddeler kullanilarak siki kontrol
altindaki entegre bir gelik Gretim sireciyle yapilir. Sonug ise sertlik,
bikilebilirlik, yizey kalitesi ve dlzlik agisindan glvenilir bir kalite
ve performanstir. Raex gelikler agir plaka ve boya kesim saclar
halinde 300 — 500 HB sertlik araliginda sunulmaktadir. Raex iyi
kesme, kaynaklama ve sekillendirme 6zellikleri sayesinde atdlyede
yuzunizi guldarar. Makinelerin kullanim émriini uzatir ve enerji
verimliligini artiran hafif Griinler igin yeni tasarim olanaklari sunar.
Bu brosiirde serbest biikme ve tabanlama ilkeleri agiklanmakta
ve Raex'in bukilmesi ile ilgili pratik dneriler verilmektedir. Genel-
likle, geligin dayanimi arttikga geri yaylanma dlzeyi ve bilkme
kuvveti ihtiyaci da artar. Raex'in iyi bukulebilirliginden tam olarak

yararlanabilmek igin dikkatli atolye uygulamalari gerekir.

Asinmis aletler, yetersiz yaglama, hasarli ylzey ve kesilmis kenar-
larda ¢apaklar gibi unsurlarin timi biukidm kalitesini bozabilir.
Soguk bir depodan alinan plakalarin, soguk sekillendirme 6nce-
sinde oda sicakhgina gelmesi beklenmelidir.

Blikme talimatlarinin yani sira, bu brosiirde Raex'in islenmesiyle
ilgili olarak asagidaki yontemleri de iceren bilgi ve dneriler derlen-
mistir:

e delme

e vida agma

o testereyle kesme
o freze ve torna.




1 BUKME YONTEMLERI

Plaka, bir abkant presin iginde, zimba ile kalip arasinda tasarlanan aglya veya serbest
biikme yarigapina bikildr.

Havali biikiimde, plaka tiim paso siiresince kalip boslugunun Ust kenarlarinin Gzerinde
durur. Gereken blikme agisi, strok uzunlugunun ayarlanmasiyla elde edilir (Sekil 1). Kalip
boslugunun genisligi ayarlanabilir.

Tabanlamada, strok boyunun uzunlugu, zimbanin plakayi timuyle kaliba preslemesi
icin yeterlidir. Plakada zimbanin ve kalibin sekliyle eslesen bir sekil olusur (Sekil 1). Kalip
boslugu (V kanali) sabittir ve genisligi ayarlanamaz.




2 BUKME ONCESI HAZIRLIK

¢ Plaka sicakligi en az +20°C olmahdir.

e Soguk yerlerde depolanan plakalarin, biikme isinden bir glin 6nce igeri alinmasi
tavsiye edilir.

e Gerekirse bikulecek bolge gaz aleviyle isitiimalidir.

e +100— +200°C'ya 6n i1sitma uygulamasi, gereken biilkme kuvvetini azaltir ve genel
olarak bukulebilirligi artirir.

e Plakanin hadde yoninu belirleyin.

¢ Plakanin gergin tarafinda olabilecek yiizey kusurlari taglanarak giderilmelidir.

e Termal veya mekanik kesilmis bir plakanin kesim kenarinda ya da
en azindan biikilecek alaninin Gzerinde bulunan kusurlari taslayarak giderin.

e Kumlama ile ylizey temizleme isleminin asiri yapilmasi, bukulebilirligi olumsuz
etkileyebilir. RAEX Urlinlerine yonelik 6neriler, kumlanmamis ylizeylerle yapilan
testlere dayanir.
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Bu brogstiriin icerigi genel 6nerilerde bulunma amaciiftasir. SSAB AB bunlarin her duruma uy@eagina dgir bir sorum\
Bu nedenle, her durum icin mevcut kosullarda yapilmasi gereken uyarlamalardan kullanici uﬂ[_f_nludur\




3 BUKME TALIMATLARI

Blikme isinde giivenlik talimatlarina uyulmalidir.
Celigin dayanimi arttikga biikme kuvveti ihtiyaci, geri yaylanma
etkisi ve izin verilen bikme yaricapi da artar.

3.2 BUKME KUVVETI
Celik plakalarin biikiilmesi sirasinda gereken biikme kuvveti (P,
metrik ton olarak) asagidaki formul kullanilarak tahmin edilir:

Blkme yarigcapi miimkiin oldugunca biyiik olmalidir.
e Biikme tek pasoda yapiimahdir.
e Eniyiatolye uzmanhgi, teorik ve pratik bilgilerin birlestirilme-

bet?eR_
(W-R4-R,) ® 9800

siyle kazanihr.

e Biikme degerleri, test biikmesine dayanarak tanimlanir ve geri P -
yaylanma etkisinin derecesi de dikkate alinir.

e Bikme takiminin parametrelerine bagl olarak, geri yaylanma
etkisi Raex 400'de 8° —25° ve Raex 500'de 15° —35°'dir.

Kalip boslugu genisledikge geri yaylanma artar. P = Bukme kuvveti, metrik ton
¢ Deneme testlerinin yapilmasi her zaman tavsiye edilir. t = Plaka kalinhgi, mm
W = Kalip genisligi, mm (sekil 2)
b = Bikme uzunlugu, mm
3.1 ATOLYE iCiN BUKME TALIMATLARI R, = Cekme dayanimi, MPa (tablo 2)
Pratik bikiim veya flanglamada, zimba gapinin belirlenmesinde Ry = Kalip giris yarigapi, mm (sekil 2)
celik sinifi, plaka kalinhgi ve biikme yarigcapi temel alinir. Tablo R, = Zimba yarigapi, mm

1'de, plaka kalinhgi (t) temel alinarak Raex 400, Raex 450 ve Raex
500 igin en kiigik zimba yarigapi (D) sunulmaktadir.

SEKIL 2. HADDELEME YONUNUN ENLEMESINE OLACAK SEKILDE BUKUM YAPILMASI ONERILIR.

Plaka haddeleme

Biikme 6ncesinde plaka

Zimba yarigapl, R,

Bikme hatti

Kalip giris yarigapi, Ry

/

Biikme alani

Bu brosiirdin icerigi genel énerilerde bulunma amacini tasir. SSAB AB bunlarin her duruma uyacadina dair bir sorumluluk kabul etmez.
Bu nedenle, her durum igin mevcut kosullarda yapilmasi gereken uyarlamalardan kullanici sorumludur.



TABLO 1. RAEX ASINMAYA DAYANIKLI CELIKLER. ATOLYE ICIN BUKME TALIMATLARI.
Plaka kalinhgi temel alinarak, Raex igin izin verilen minimum zimba yarigapinin segilmesi

Plaka
kalinhg

RAEX 400

RAEX 450

RAEX 500

Enine bikilecek en

Boyuna bikiilecek en

Enine bukilecek en

Boyuna biikiilecek en

Enine bikilecek en

Boyuna biikilecek en

kigiik zimba kigiik zimba kigiik zimba kuglk zimba kuglk zimba kiigtik zimba
¢api D (mm) ¢api D (mm) ¢ap1 D (mm) ¢ap! D (mm) ¢ap! D (mm) ¢ap! D (mm)
Rulo/Plaka Rulo/Plaka Rulo Plaka Rulo Plaka Rulo Plaka Rulo Plaka

1 Biikme hatt: - plaka haddeleme yénii karsilagtirmasi.

V kanalli (90°) biikiimlerde, énerilen kalip genisligi ve plaka kalinligi orani W/t = 15'tir.

Raex geliklerin tipik gekme dayanimi Tablo 2'de sunulmustur.

TABLO 2. RAEX ASINMAYA DAYANIKLI GELIKLER. TIPIK GEKME DAYANIMI VE SERTLIK DEGERLERI.

Raex sinifi
Raex 300
Raex 400

Raex 450

Raex 500

Cekme dayanimi R, (MPa)

Bu brogstiriin icerigi genel énerilerde bulunma amacini tasir. SSAB AB bunlarin her duruma uyacagina dair bir sorumluluk kabul etmez.
Bu nedenle, her durum igin mevcut kosullarda yapilmasi gereken uyarlamalardan kullanici sorumludur.

Sertlik (HBW)




3.3 MiNiMUM BUKME YARICAPI

Tablo 3, Raex asinmaya dayanikli gelikler igcin minimum bikme yarigaplarini géster-
mektedir. Mihendislik islerindeki pratik biikme veya flanslamalar sirasinda, izin verilen
minimum bikme yarigaplarindan daha biyiik i¢ bilkme yarigcaplarininkullaniimasi 6nerilir.
Bikimin kalitesi, gelik plakanin yani sira bilkme takimlarina ve is performansina da
baghdir. Basarili bir bikiim igin gelik Griin isleyicisinde iyi bir miihendislik atélye teknolo-
jisi olmasi gerekir. Yipranmis takimlar, yetersiz yaglama ve gelik ylizey tzerindeki gizik ve
¢apaklar, soguk sekillendirme sirecinin kalitesini tehlikeye atar.

TABLO 3. RAEX ASINMAYA DAYANIKLI GELIKLER. MINIMUM BUKME YARIGAPI R, BUKME AGISI < 90.

Kalip agiz genisligi
W/t minimum

- Kalinlik R/t minimum R/t minimum
Raex sinifi Uriin formu .
(mm) enine boylamasina
Raex 300 Plaka 2-8 3 3
Plaka 2-8 3 4
Raex 400
Plaka 6-20 3 4
Plaka 2-8 3 4
Raex 450
Plaka 6-20 4 5
Plaka 2,5-7 3,5 4
Raex 500
Plaka 6-20 5 6
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3.4 BUKULECEK PLAKANIN AYRILMASI

Sekil 3'te, buikiilecek plakanin zimba g¢api (D) dairesinden ayrilmasi (A) gosterilmek-

tedir. Ayrilma, yiksek dayanimh gelikler kullanilan mihendislik islerinde iyi bilinen bir
durumdur. Genellikle nihai bikiimin dogrulugu, calisma pargasinin yarigapindan daha
onemlidir. Eger biukme yarigapina tam olarak ulasmak isterseniz, bir deneme blikmesi
yapilmalidir. Deneme biikmesi sonucunda, hedef degeri tutturan bir nihai biikiim agisinin
elde edilecegi bir zimba yarigapi segilir. Pratikte zimba yarigapi, ¢eligin nihai bikim yariga-
pindan biraz daha blyktir.

SEKIL 3.BUKULECEK PLAKANIN AYRILMASI.

A = Plakanin ayrilmasi
D = Zimba ¢api

Bukulecek plaka

Bu brostirtin icerigi genel 6nerilerde bulunma amacini tasir. SSAB AB bunlarin her duruma uyacadina dair bir sorumluluk kabul etmez.
Bu nedenle, her durum icin mevcut kosullarda yapilmasi gereken uyarlamalardan kullanici sorumludur.
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4 ISLENEBILIRLIK

iSLEME iCIN GENEL TALIMATLAR:

¢ Makine sabit ve stabil olmaldir.

e Calisma pargasini, kesilecek alana mimkiin oldugunca yakin ve
siki bir sekilde klempleyin.

e Uzun takim tutucularindan ve mil sarkmalarindan kaginiimalidir.

e Makineyle islemenin higbir asamasinda zararli titresim
olmamaldir.

¢ Bir kesme operasyonuna baglarken 6zellikle dikkatli olunmalidir.

e Termal yontemle kesilen plakada, kesimin ilk baglatildig
alandaki plrazla kenarlari taglayin.

¢ Yeterli besleme ve kesme derinligi kullaniimalidir.

¢ Bol miktarda kesme sivisi akisi saglayin.

e Kuru kesim sirasinda kesme hizini disdrin.

¢ Asinmaya dayanikli gelikleri dizenli araliklarla isliyorsaniz, Greti-
cinin veri sayfalarina bagvurarak sert metal takimlar segin.

4.1 DELME

Alasimsiz yiiksek hizli gelik (HSS) matkaplar ve kobalt alagiml HSS
matkaplar Tablo 4, 5 ve 6'da sunulmustur. Ayrica, Raex 500 gelik
sinifinda sert sinterlenmis karbir matkaplar igin 6nerilen delme
parametreleri Tablo 6'da verilmektedir. Raex 400 ve Raex 450, HSS
matkaplariyla delinebilir. Raex 500'u delerken sert metal matkap-
larin kullaniimasi onerilir.

DELME iGIN GENEL TALIMATLAR:

e Titresimleri en aza indirmek igin
matkabin sert ve stabil olmasi gerekir.

e Calisma pargasini saglam bir sekilde
islenecek alanin yakinina klempleyin.

¢ Kisa delik matkaplari onerilir.

¢ Delme aletinin kullanim émru, besleme
hizi azaltilarak uzatilabilir.

¢ Bol miktarda kesme sivisi saglayin.

Bu brosiiriin icerigi genel énerilerde bulunma amacini tasir. SSAB AB bunlarin her duruma uyacadina dair bir sorumluluk kabul etmez.

Bu nedenle, her durum igcin mevcut kosullarda yapilmasi gereken uyarlamalardan kullanici sorumludur.



TABLO 4. RAEX 400. ONERILEN DELME PARAMETRELERI.

Matkap ¢api Besleme hizi Besleme hizi Kesme hizi Donus hizi
(mm) (mm/devir) (mm/dakika) (m/dakika) (devir/dakika)

600 — 800

Kaplamasiz HSS matkap 200-250
110-150

800-950

Kaplamasiz HSS-Co matkap 250-320
110-150

TABLO 5. RAEX 450. ONERILEN DELME PARAMETRELERI.

Matkap capi Besleme hizi Besleme hizi Kesme hizi Donls hiz
(mm) (mm/devir) (mm/dakika) (m/dakika) (devir/dakika)

500-650

Kaplamasiz HSS matkap 170-210
100-130

600 - 750

Kaplamasiz HSS-Co matkap 170-210
75-100

TABLO 6. RAEX 500. ONERILEN DELME PARAMETRELERI.

Matkap ¢api Besleme hizi Besleme hizi Kesme hizi Donus hizi
(mm) (mm/devir) (mm/dakika) (m/dakika) (devir/dakika)

Kaplamasiz HSS matkap 85
50
250-380

Kaplamasiz HSS-Co matkap
80-130

Sert sinterlenmis karbiir matkap ucu 800

Bu brogstiriin icerigi genel énerilerde bulunma amacini tasir. SSAB AB bunlarin her duruma uyacagina dair bir sorumluluk kabul etmez.
Bu nedenle, her durum igin mevcut kosullarda yapilmasi gereken uyarlamalardan kullanici sorumludur. 11



4.2 KILAVUZ CEKME
Vida agmak igin, dort kesme kenarli kobalt alagimli HSS-Co veya
mikro alasimli HSS-E kilavuzlar 6nerilir. En iyi sonucu elde etmek

icin kesme yagi veya macunu kullaniimalidir. Eger baglantinin

dayanimi kritik durumda degilse, standart degerlerden yaklasik
olarak ylzde 3 —5 daha genis vida delikleri 6nerilir. Daha buyuk
bir delik ¢api, takim dmrini 6nemli 6lglide uzatacaktir. Vida agma
pasosu sirasinda, takimi ters cevirmeden veya donis yonini degis-
tirmeden, engelsiz olarak talas kaldirma olanagi saglanmalidir.
Uygun kilavuzlar kullanilarak sig deliklerle vida agilmalidir; bkz.
Tablo 7.

TABLO 7. RAEX. KILAVUZ CEKME, HSS-E KILAVUZ.

Kilavuz boyutu

Kesme hizi M10 M16 M20 M24 M30 Ma42
(m/dak) Mil hizi Mil hizi Mil hizi Mil hizi Mil hizi Mil hizi
(devir/dakika) (devir/dakika) (devir/dakika) (devir/dakika) (devir/dakika) (devir/dakika)

Raex 400

Raex 500

Bu brosiirtin icerigi genel énerilerde bulunma amacini tasir. SSAB AB bunlarin her duruma uyacadina dair bir sorumluluk kabul etmez.
12 Bu nedenle, her durum igin mevcut kosullarda yapilmasi gereken uyarlamalardan kullanici sorumludur.



4.3 TESTEREYLE KESME

Testere makinesi ve bigagini segerken, geliklerin yiiksek sertligi
ve dayanimi hesaba katilmalidir. Bol miktarda kesme sivisi akisi
saglanmalidir. Serit testerelerde en iyi sonucu elde etmek igin
asimetrik dis hatvesi kullanin; bkz. Tablo 8.

SERIT TESTERELEME iCIN GENEL TALIMATLAR:

¢ Bigak yeterli diizeyde desteklenmeli ve gerilmelidir.

¢ Alevle kesme nedeniyle olusan gapak ve sertlesmis tabaka,
testereli kesimin baslatildigi bolgeden itibaren taglanarak
giderilmelidir.

e Uzun talas kaldirma mesafelerinden kaginilmali; bunun igin 6rn.

is pargasi egimli bir pozisyonda sikica klemplenmelidir.

TABLO 8. RAEX. TESTERELEME ICIN KESME VERILERI.

Raex 400
Raex 500

Eger kesme uzunlugunu kisaltmak mimkin degilse, daha kalin
bir dis hatvesi kullanilabilir.

Dis basinglari makul diizeyde yiiksek olmalidir.

Bigak girultist, kesme hizinin ayarlanmasiyla giderilebilir.
Testereyle kesme islemine her zaman manuel beslemeyle
baslanmali, ve besleme isi, bigagin yeterince stabil bir temasa
girecegi sekilde ayarlanmalidir.

Besleme ayarlanirken is pargasinin sertligi ve dayanimi dikkate
alinmahdir.

Bol miktarda kesme sivisi akisi, bigagin tim paso boyunca islak
kalmasini saglar.

Dis hasari kismen ¢ikis asamasinda bigagin takilmasi, sikismasi,
Isirmasi ve titremesi halinde olusur.

Kesme hizi m/min
Kesme uzunlugu mm

Bu brostirtin icerigi genel 6nerilerde bulunma amacini tasir. SSAB AB bunlarin her duruma uyacadina dair bir sorumluluk kabul etmez.

Bu nedenle, her durum igin mevcut kosullarda yapilmasi gereken uyarlamalardan kullanici sorumludur.




4.4 FREZE VE TORNA

Asinmaya dayanikli geliklerde en yaygin frezeleme operasyonu kaba islemedir. Freze
makinesi sabit ve agir yapida olmalidir. Kaplanmis sert metal takimlar kullaniimasi
gerekir. Kesme verileri bakimindan torna prensipte frezeye benzer, bkz. Tablo 9.

FREZELEME iCiN GENEL TALIMATLAR:

¢ Bol miktarda kesme sivisi akisi saglanmalidir.

¢ Frezeleme islemlerine dikkatle baslayin.

e Alevle kesme nedeniyle olusan ¢apak ve sertlesmis tabaka, frezenin baslatildigi
bolgeden itibaren taslanarak giderilmelidir.

¢ Kaba frezeleme sirasinda ilk kesim, kesme kenarinin is pargasinin sertlesmis ve pullu
ylzeyinde slriklenmesini 6nlemeye yetecek bir kalinlikta olmalidir.

TABLO 9. RAEX. KABA FREZELEME ICIN KESME VERILERI.

Siniflandirilabilir ug P40

Yas kaba frezeleme Kesme hizi Besleme Kesik derinligi
(m/dak) (mm/dis) (mm)

Raex 400 75-90 0,1-0,2
Raex 500 60-75 0,1-0,15

Optimum kosullar %50'ye kadar daha yiiksek kesme verilerinin kullanilmasina olanak tanir.

Kuru frezeleme igin %20-30 daha disiik degerler 6nerilir.

Bu brosiirtin icerigi genel énerilerde bulunma amacini tasir. SSAB AB bunlarin her duruma uyacadina dair bir sorumluluk kabul etmez.
Bu nedenle, her durum igin mevcut kosullarda yapilmasi gereken uyarlamalardan kullanici sorumludur.
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