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Everyday ecenomic conditions part producers starts to prefer cold forging process instead of machining
process. In cold forging products is nearly net shape makes production costs and time decrease. But the
tooling for complex shape parts are idfficult and need experience to produce.

Cold extrusion is a process costist in closed die to make dimen-
sional changes. In the cold extrusion process neither the tooling
nor the workpiece is preheated. However the heat generated by
the plastic deformation of the workpiece.

Cold extrusion could be catagorized as forward extrusion, back-
wardextrusion and combined extrusion. Forward extrusion punch
and workpiece moves on same direction, Backward extrusion
punch and material moves opposite directions. In combined ex-
trusion some of the metal flows backward some forward.

The Loads in the extrusion process are extremly high. The impor-

tant facts for the punch material is compressive strenght and for
the die material tensile stregth and wear resistance. In the selec-
tion of the tool materials these facts must be considered. In the
extrusion over loads occures because of the stractural change of
the workpieces. In backward extrusion the loads appears much
more than the forward extrusion. Also in backward extrusion the
wear tensions occures on punch. You can see the analysis of
Simufact end element method in extrusion die on Chart 2 (Source:
Netform Engineering)

In cold forging proces the the dimentions of the first part produced
in machine and the hundered thousand pcs is same die materi-
als wears resistance to increase thr Tool cycle life and minimize
the wearing the usage of extrusion lubricators is advised. Special

Lubricators creates a layer
on steels that decrease the
contact of the friction layers. .
That helps the high extrusion .- Ho
process consist.The Condat -

Extrugliss A 68 L with the f=-
wide usage, long application |
times is a well-known brand ‘ )
could be used in all kind of |’ 4 TNy
extremly extrusion process. |

Generaly usage for punch
material, DIN 1.2379 (60- f - Chart2 -
62 HRC) DIN 1.3343 (61-63 =
HRC) are preferred. Tungh-

sten Cardibe which has wear resistance and high-level toughness
can be preferred to increase the life of dies in the high level of
processes of the backward extrusion. In teh backward extrusion
process when the material flow is too long usage of carbide en-
sures a long life. TKO Tooling company produces long cycle time
and economical punchs by assabling carbide to tool steel. Chart 3
shows an example of product with surface coating.
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Normal Gerilme Kayma Gerilmesi

Soguk Ekstruzyon

Gun gectikge talasli imalat ile Gretilen yliksek adetli karmasik ve zor parcalar soguk dévme yéntemi ile tiretilmesi

ekonomiklik acisindan tercih edilmeye baslanmistir.

Soguk dévme kaliplarinin émdirleri, ekonomi ve Uretkenlikle dogru-
dan baglantili olmasinda énemli bir aktér haline gelmistir. Rekabet
edebilir seviyelerde Uretim yapabilmek icin firmalar kaliteli kaliplari
tercih etmesi birim basina diisen maliyetlerini azaltir, kalip degistirme
set up zamanlarinin dan olusan vakit kayiplarini ortadan kaldirir.

Soguk Ekstriizyon kapali kalip yéntemi ile kaliplarin ve is pargasinin
herhangi bir i1sitma islemi yapilmadan gerceklesen ¢ap dedisimi pro-
sesidir. Kalip ve parca isitimamasina ragmen plastik sekillendirmede
malzeme lif yapisinin degismesinden &tiirii 1s1 meydana ¢ikmakta
buna bagli olarak kalip ve pang¢ isinmaktadir. Kalip malzemeleri seci-
lirken bu etkene dikkat edilmelidir.

Soguk ekstriizyon, ileri yénde ekstriizyon, geri yénde ektriizyon (bar-
dak akitma) ve ikisinin birlesimi kombine ekstriizyon olarak siniflandi-
rilabilir. ileri ydnde ekstriizyonda is parcasi ve panc ayni yénde harket
eder. Geri yénde ekstriizyonda is parcasi panca ters ydnde hareket
eder. Kombine ekstriizyonda ise ilk énce geriye dogru akitma sonra
ileri yénde akitma gerceklesir.

Ekstriizyonda olusan ylikler ¢cok yliksek seviyelerdedir. Pan¢ mal-
zemelerinde basma dayanimi, kalip malzemesinde ise cekme geril-
meleri ve asinma 6nemli faktérlerdir. Kalip malzemeleri secilirken bu
faktérlere dikkat edilmelidir. Ekstrizyonda olusan ylksek basincin
sebebi is parcgast lif yapisindaki degisimdir. Geriye ekstriizyonda, ile-
riye ekstriizyona nazaran olusan ylikler daha fazladir. Ayrica Geriye

ekstrizyonda pancg ekstra olarak asinma gerilmelerinede maruz kalr.
Sekil 2 de Ekstriizyon kalibinda Simulfact Sonlu Eleman Yéntemi ile
yapilan ekstriizyon analizinini bulunmaktadir. (Kaynak: Netform MU-
hendislik)

Soguk sekillendirme prosesinde makineden cikan ilk parga ile yiizbi-
ninci parganin dl¢tlerinin sabit kalmasi kalip malzemelerinin asinma
dayanimlarinin yiksek olmasi ile baglantilidir. Kalip 6mdrlerinin artiril-
masi, asinmanin min. Seviyelere indirgenebilmesi icin ézel ekstrizyon
yaglarinin kullanilmasi tavsiye edlilir.

Ozel yaglayicilar yiizey siirtiinmelerini film tabakasi olusturarak meta-
lin metale direkt temasini engelleyerek kalip 6mdirlerine faydali olurlar
ve prosesi kolaylastirirlar. Bu konuda Condat Extrugliss A 68 L genis
kullanim alani, vizikositesi ve uzun kullanim émdirleri ile sektérde ter-
cih edilen énemli bir markadir.

Pan¢ malzemesi olarak genellikle DIN 1.2379 (60-62 HRC) DIN
1.3343 ( 61-63 HRC) olarak tercihedilir. Geriye ekstriizyonda, eks-
triizyon boyu yliksek proseslerde kalip dmdrlerini artirmak icin Pan¢
malzemesi olarak asinma dayanimi ve toklugu ytksek Tungsten Car-
bide malzeme tercih edilebilir. Bunun yani sira TKO Makine Eleman-
lari yeni teknoloji olarak Celikleri Tungsten Carbide malzemeler ile
6zel olarak birlestirerek musterilerine daha ekonomik ve uzun émdr-
I, asinma dayanimi ylksek panclar Gretmektedir. Sekil 3 te Tin kap-
lamali érnegini gérebilirsiniz.




