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OZET

HASSAS DOVME FiSEK KOVANI

Dahili bir kirpma araci bulunan bir boydan kesme istasyonunu kapsayan asamali bir soguk

5 bigimlendirme makinesinde tam olarak, net biciminde {iretilen gelistirilmis bir fisek kovani
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ISTEMLER

Tek agamali bir sekillendirme makinesinde bir fisek kovaninin imal edilmesine yonelik
usul olup, ince uzun yuvarlak telden islenmemis bir par¢anin (10), capim biiyiiten ve
uclarmin her birinde delikler ve deliklerin arasinda bir orta gévde (22) olusturan aletlerle
soguk sekillendirme iglemine tabi tutulmasini, islenmemis par¢anin (10), deliklerden
birinin bulundugu bir bé Kimiiniin, nihayetinde barutun ve merminin girmesine yénelik bir
oyugun {19) olusturulmasi amaciyla ince bir cidar (13) seklinde ¢ekilmesini, iglenmemis
parga (10) makinede desteklenirken, ¢ekilmis ince cidarin (13) serbest bir ucunun
muntazam bir kenar elde etmek iizere kirptlmasini ve diger delikte, islenmemis par¢anin
(10) boliimli bir kalipta, bir firlatma yivini (14) kapsayan nihai bir fisek kovani kafasi

bi¢imini alacak sekilde déviilmesini igermektedir.

Istem 1°de belirtilen usul olup, burada ince cidar (13), hafifce sivrilecek sekilde

dovilmektedir.

Istem 1°de belirtilen usul olup, burada gévde (22), bir flas deliginin (24) olusturulmas:

amaciyla delinmektedir.

Istem 1°de belirtilen usul olup, burada ince cidar (13), ince cidarm i¢c yamindan gahgan bir

makas vasitasiyla kirpilmaktadir.

Istem 1°de belirtilen usul olup, burada islenmemis parga (10) kangal halinde tel

hammaddeden kesilmektedir.

istem 1°de belirtilen usul olup, burada islenmemis parca (10), catlamaya dayanikli
piringten olup, baslangigtaki uzunluk/cap orani 1.16"dan biiyiiktiir ve burada islenmemis
parga (10), uzunluk/cap oram yaklasik 0,6 olan hap benzeri bir 6n kalp seklinde

doviilmekte, ardindan da, ekstriide edilmekte ve ¢ekilmektedir.

Istem 1°de belirtilen usul olup, burada kovan, cidarin (13) agik ucundan ¢ikarilan her tiirlii
hurda malzemenin ve islenmemis pargadan (10), bir flag deligi (24) olusturmak iizere

¢ikarilan malzemenin haricinde, islenmemis pargadan net bigiminde olusturulmaktadir.
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Bitmis halde firlatma vivleri (14) bulunan fisek kovanlarinin imal edilmesi amaciyla
asamali bir sekillendirme makinesinde kullanilmaya yonelik bir alet takimi olup, aletler,
ortak bir diizlem boyunca diizgiin araliklarda yer alan is istasyonlarma diizenlenmis kalip
kovanlarina ve karsit zimba tutuculara girebilmektedir, aletler, tel hammaddeden kesilmis
ince uzun bir iglenmemis parganin (10), dis ¢ap1 uzunlugundan daha biiyiik olan daire
seklinde bir islenmemis parca (10) halini alacak sekilde doviilmesine yénelik bir zimba ve
kalip takimini (48), islenmemis parganin (10) bir ucunda bir borunun olusturulmasina
yonelik zimba ve kalip 6gelerini (62) ve karsit bir ugta bir kapsiil yuvasini, borunun ince
bir cidar {13) halinde ¢ekilmesine yonelik bir cekme zimba ve kalip takimini, her biri
ortak bir istasyona monte edilebilen ve dévme makinesinin bir sahmerdanmin (42) tek bir
donglisli sirasinda ince cidari (13) kirpabilen bir islenmemis parga kistirma mekanizmasini
(82) ve bir kesme aygitini (83) ve daire seklinde dizilerek diizenlenmis en az dort bolimi
(72) bulunan bdliimlii bir kalib1 (71) ve kapsiil yuvasmin malzemesinin bitmis haldeki bir
firlatma yivi olusturulmasi amaciyla doviilmesine yonelik olarak birlikte ¢alisan bir

zimbay1 (78) kapsamaktadir.

Istem 8’de belirtilen bir alet takimi olup, burada séz konusu daire seklinde islenmemis
parcanin sekillendirildigi zimba ve kalip takimy, islenmemis parcanim (10) dis ¢capin

sinirlarken, eksenel olarak yeri degistirilecek islenmemis parca malzemesinin eksenel
direncini diisiirmek {izere uyarlanmis kayar bir kalip bilezigini (47) kapsamaktadir; bu

suretle, kalip takimimin bir kalibi (39) biiyilik 6l¢tiide muntazam bir bicimde dolmaktadir.

istem 8’de belirtilen bir alet takimi olup, burada séz konusu kesme aygit1, ince cidarm
(13) agik ucunun kisa bir uzunlugunu islenmemis parcanin geri kalanindan kesmek iizere

diizenlenmis bir makastir (102).

Istem 10°da belirtilen bir alet takimi olup, burada kesme aygit1, islenmemis parganin ince

cidar (13) kisminin agik bir ucuna girebilen bir makas pimini (102) kapsamaktadir.

Istem 11°de belirtilen bir alet takimi olup, burada sdz konusu makas pimi (102),

istasyonun merkezine gdre radyal olarak hareket edecek sekilde diizenlenmistir.

Soguk sekillendirme ile olusturulmus metal tirnaksiz bir figek kovani olup, acik uglu bir

barut ve mermi oyugunu (19) kusatan yuvarlak ince cidari (13) ve oyuk cidarinin (13)

13



EP-19064

arkasindaki bir kafayi (18) kapsamaktadir, kafa (18), bir kapsiil yuvasini (16) ve oyukla
(19) kapsiil yuvasmi (16) birbirinden ayiran bir govdeyi (22), kapsil yuvasmi (16) kusatan
bir firlatma yivini (14) kapsamaktadir, kataya (18), firlatma yivini (14) sekillendiren
béhimli aletleri de kapsayan aletlerle, katanin (18) 6ne bakan radyal bir yan yiizeyi (116),
dipteki silindirik bir ylizeyi ve arkaya dogru bakan konik bir yiizeyi (118) olacak sekilde
tamamen kusatilmasi suretiyle son bigimi verilmektedir, cidar (13), a¢ik ugta, bir kenarla
sonlanma olup, s&z konusu kenar, cidarin (13), s6z konusu kenardan kesilen ilk bastaki

uzak bir kisminin i¢ yanindan ¢aligan bir makasla yapilmaktadir.

14



10

15

20

25

EP-19064

TARIFNAME

HASSAS DOVME FiSEK KOVANI

Bulusla Ilgili Bilinen Hususlar

Bulus, fisek kovanlarina ve stz konusu kovanlarin imalatina iliskindir.

Onceki Teknik

Atesli silahlara yonelik piring kovanlar, konvansiyonel olarak, birgok asamada ve ardigik
makinelerde yapilmakta olup, genellikle ara tavlama asamalarini kapsamaktadir. Klasik
olarak, kovanlar, vantuzlandiktan sonra ¢ekilen serit halinde hammaddeden olusturulmaktadir.
Islenmemis malzemeler, ¢ekilmelerinin ardindan, gereken uzunlugun ve bir firlatma yivinin
saglanmasi amaciyla iglenmektedir. Serit halinde hammadde usuldl, yiiksek oranda hurda
¢ikarmakta, tavlama i¢in enerji gerektirmekte, yavas olmakta ve kayda deger biiyiiklikte bir
alan kaplamaktadir. Bir fisek kovanina yonelik i¢i oyuk ince cidarli iglenmemis bir ara
malzemenin yekpare telden soguk sekillendirme ile yapildig bilinmektedir. Yapimda ister
serit halinde hammadde kullanilsin, ister tel hammadde kullanilsin, agir bir ¢ekme islemine
tabi tutulmusg bir 6n kahp tretildiginde, s6z konusu én kalibin, acik ucunda muntazam
olmayan bir kenar bulunmakta, séz konusu kenar, klasik olarak, bicimlendirme aletlerinden
indirildikten sonra kusursuz bir ug yiizeyi saglamak iizere islenmektedir. On kalip,
bi¢cimlendirme aletlerinden indirildikten sonra, kafasina veya arka ucuna bitisik bir firlatma

yivi olusturmak amaciyla yine islenmektedir.

Fisek kovanlarinin imalatma yonelik bu bilinen usullerin birden fazla ek dezavantaji
bulunmaktadir. Kovan én kaliplarinin bigimlendirme makinelerini kapsayan bir tezgahtan,
Ornegin, torna makinelerini kapsayan bir tezgaha aktarilmasi, kovanlarin yapiminda kullanilan
makinelerin olasi birgok kombinasyonda olabilmesi dolayisiyla, basa ¢ikmasi gli¢ olabilen
boyut farkliliklarina yol agmaktadir. Islenmemis malzemelerin ardisik makinelerin arasinda

aktarilmasi tipik olarak is¢ilik maliyeti dogurmakta olup, makinelerin her birinin izlenmesi ve
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bakim gérmesi gerekmekte, bu da, kovanlarin imalatina ek maliyetler ve degiskenlik
katmaktadir. [sleme, parcacik, yonga talas1 ve/veya toz seklinde hurda olusturmakta, bu ise,

bakim ve hurda geri doniisiim sorunlar1 dogurmaktadir.

US3706118 sayili belgede, derin gekme isleminden gegirilmis silindirik bir islenmemis
parganin, kupa seklinde bir 6ge olusturmak lizere geriye ekstriide edilmesiyle imal edilmig
yiiksek mukavemetli bir fisek kovani a¢iklanmaktadir. Kupa seklindeki 6genin cidarlarz,
6genin daha kii¢iik ¢apli bir kalip deliginden ¢ekilmesi suretiyle inceltilmekte ve
vzatilmaktadir. Bu suretle olusturulan ¢ekilmis 6ge, ¢ozeltivle 1s1l isleme tabi tutulmakta ve
Ogeye soguk suyla su verilmekte, ardindan da, 6genin taban kisminda dovme yoluyla bir

kapsiil oyugu olusturulmaktadir.

Bulusun Ozeti

Bulus istemlerde tanimlanmaktadar.

Bulus, gelistirilmis bir fisek kovanmin yani sira, sz konusu kovanin imalatina yonelik bir
usul ve aparat saglamaktadir. Kovan, metal tel hammaddeden, tipik olarak piringten, tek bir
bigimlendirme makinesinde, tamamen soguk bicimlendirmeyle imal edilmektedir. Agiklanan
kovan, kafa ucunda bir firlatma yivi olan, tirnaksiz, yekpare kafa tiiriindedir. Kovan, yitksek
iretim hizlarinda, bitmis halinde bigimlendirilmekte olup, burada, hammadde giderimi,
muntazam bir kenar elde edilmesi amaciyla, derin ¢ekme isleminden gegirilmis silindirik bir
cidarin 6n ucundan kisa bir halkanin kesilmesiyle ve flas deligini olusturmak amaciyla, kiiclik
bir killgenin zimbayla ¢ikarilmasiyla sinirlt kalmaktadir. Firlatma yivi, islenmemis parcada,
denk diisen malzeme giderme olmaksizin, tam olarak bi¢imlendirilmektedir. Bicimlendirme
islemi, islenmemis par¢anin metaliirjik 6zelliklerini, 6zellikle de, kritik 6nem tasiyan firlatma
yivi alaminda daha geliskin kilmaktadir. Bulusun usulii, kovanin, montaj, kullanim ve yeniden
doldurma sirasinda ¢atlama veya baska bir aksilik dolayisiyla bozulmaya daha az yatin

olmasini saglamaktadir.

Bulusun islemi, yekpare telden kesilmis islenmemis bir malzemeyle baslamaktadir.
islenmemis malzeme, bir kapsiil yuvasinin, boru seklinde bir barut ve mermi boslugunun ve
firlatma yivinin erken asamalarmi olusturmak tizere doviiliip ekstriidde edilmektedir. Daha

sonraki bigimlendirme agsamalarinda, islenmemis parcanin, kapstil yuvasiyla ilintili alanlari,
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firlatma yivinin bir arka cidarini veya flansimni olusturmak iizere déviiliip radyal olarak disa
dogru katlanmaktadir. Barut ve mermi boslugunun én kalhbi olan boru seklindeki kisim, ince
cidarh bir boru seklinde eksenel olarak derin ¢ekme isleminden gegirilmekte, ardindan da,
uzak ucu, son halini alacak sekilde yeni gelistirilmis orbital bir makasla kirpilmaktadir. Ucun
kirptlmasmin ardindan, ince cidarh boru, hafif¢ce konik bir bigim alacak gibi doviilmektedir.
Kovan bi¢cimlendirme makinesinde bitirilmekte ve herhangi bir tali isleme veya tavlama

gerektirmemektedir.

Cizimlere Yonelik Kisa Aciklamalar

Sekil 1A - 11°da, bulusun yonlerini somut hale getiren, bir fisek kovaninin yapiminda
kullanilan, birbirini sirayla takip eden bicimlendirme asamalari, yekpare telden kesilmis

islenmemis bir malzemeden baslayip, nihai kovanla bitecek sekilde gosterilmektedir;

Sekil ZA - 2D’de, Sekil 1A - 1T°de gosterilen asamalarin gergeklestirilmesinde kullanilan

aletleri kapsayan bigimlendirme donatim ve araglari sematik olarak gosterilmektedir;

Sekil 3, islenmemis bir malzemeden bir 6n kalip firlatma yivinin bigimlendirildigi bir kalip

istasyomunun perspektif bir kesit goriiniimiidiir;

Sekil 3A, Sekil 3°te gosterilen istasyonda kullamlan kalip kesimlerinin biiyiitiimiig bir

gorinimiidiir;
Sekil 4, islenmemis parca ucu kirpmaya yonelik bir istasyonun bir kesit gériiniimiidiir;

Sekil 4A, 1slenmemis par¢a ucu kirpma istasyonunun kesme alanmin blyutiilmis bir

gorintimidir ve

Sekil 5, bulusun fisek kovaninin agzinin, ¢ok biiyiik 6l¢ekli, pargalar halinde bir kesit

goriintimiidiir.

Tercih Edilen Diizenlemeye Y 6nelik Aciklama

Aciklanan yekpare kafal fisek kovani bazen "tirnaksiz" olarak anilmaktaysa da, stz konusu
terimin, kafalar1 gévdelerinin 6n alanlarindan hafif¢e daha biiyiik olan kemerli kovanlar igin

gecerli oldugu anlasiimalidir. Iskolunda kullanilan "tirnaksiz" terimine ragmen, fisek kovani
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kafasinin firlatma yivinin arkasinda ver alan radyal olarak distaki kismi bir tirnak olarak

disiiniilebilir,

Sekil 1A -11"ya atfen, bitmis haldeki bir fisek kovanmnm, bir asamah bicimlendirme veya
dovme makinesinde, yekpare tel hammaddeden baslanarak bigimlendirilmesine yonelik tercih
edilen bir dizi gdsterilmektedir. Sekil 1 A2da gdsterilen iglenmemis bir parga (10), kangal
halinde yuvarlak tel hammaddeden, asagida daha detayli olarak tarif edilen bir dovime
makinesinin diger islemleriyle eszamanli ¢alisan bir makas vasitasiyla kesilmektedir. Eksenel
hareketli bir bileseni (gdsterilmemektedir) olan klasik bir aktarma aygiti, islenmemis bir
malzemeyi (10) bir istasyondan digerine, yani, Sekil TA - 11’da, sagdan sola kaydiracak
sekilde caliymaktadir. Bir ilk bigimlendirme istasyonunda (Sekil 1B), kesme istasyonundan
aktarilan islenmemis parga (10) (Sekil 1A), kirpilmis ug yiizlerinin diizeltilmesi amaciyla
doviilmektedir. Ikinci bir bigimlendirme istasyonunda (Sekil 1C), islenmemis parga (10),
miiteakip bi¢imlendirme asamalarinda bigimlendirme es merkezliliginin arttirilmasi amaciyla,
ug viizlerinde ¢ukurlu merkezler (11, 12) olacak sekilde bigimlendirilmektedir. Ugiincii bir
bigimlendirme istasyonunda (Sekil 1D), islenmemis parga (10), Giclii ekstriizyon islemine tabi
tutularak, bir kovan oyugunun boru seklinde bir cidarmin (13) silindirik bir 6n kalibi, daha
sonra olusturulacak olan firlatma yivinin (14) bir dis yiizeyi ve bir kapsiil girintisinin veya

yuvasinin (16) bir én kalib1 olusturulmaktadir.

Dordiineti bir 1stasyonda (Sekil 1E), kovan oyugu cidarmimn (13) én kalibi, s6z konusu cidarin
baska bir orta 6n kalip kademesinin ve bir barut ve mermi oyugunun (19) olugturulmasi
amaciyla derin ¢gekme isleminden gecirilmektedir. Besinci bir istasyonda (Sekil 1F),
islenmemis malzemeden bir kafanin (18) baslangigtaki bi¢imi, 6n kalip firlatma yivi (14)
bi¢imini almaktadir. Altinc bir istasyonda (Sekil 1G), kovan oyugu cidarmm (13) ucu, nihai
uzunlugunda olacak sekilde kesilmektedir. Yedinci bir istasyonda (Sekil 1H), firlatma yivine
(14) son bigimi verilmektedir. Sekizinci bir istasyonda ($ekil 11), silindirik 6n kalip cidarinm
dis ¢api, bitmis haldeki oyugu cidarmni (13) olusturmak lizere hafifce konik bir bigim alacak
sekilde dovillmektedir. Bir govdenin (22), kafanin (18) bir 6n kismuni temsil eden merkezi, bir
flas deligi (24) olusturmak {izere delinerek bitmis haldeki fisek kovani (25) olusturulmakta,

govdenin kalan kismi ise, oyugun (19) i¢ ucunu etkili bir bi¢imde kapatmaktadir.

Sekil 2A - 2D’de, bulusun bitmis haldeki fisek kovanlarimin (25) imalatina yonelik, yukarida

ana hatlariyla belirtilen asamalarin gergeklestirilmesinde kullanilan aletleri, yani, kaliplari,
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zimbalar1 ve diger araglar1 kapsayan ¢ok istasyonlu bir bi¢imlendirme makinesi (30) sematik
olarak gosterilmektedir. S6z konusu sekillerin alt kisminda, bir kalip ¢ikmtis1 veya destegi
(31) gosterilmekte olup, kalip ¢ikmtisindaki bir hat (32), bazen kaliplarm yiizii (FOD) olarak

bilinen bir referans diizlemini belirlemektedir.

Islenmemis malzemeler (10), bir aktarma mekanizmas tarafindan, asamali olarak
bi¢cimlendirilmek tizere her bir istasyonda duracak sekilde, sagdan sola dogru (Sekil 2A - 2D)
tasinmaktadir. Aktarma mekanizmasi, 5.713.237 sayil1 ABD Patentinde gosterilen tiirde,
islenmemis pargay bir ig istasyonunun kalibindan eksenel olarak alabilen ve kaliba koyabilen
tiirde bir mekanizma olabilmektedir. Islenmemis bir parca (10) bir kangaldan beslenen
yuvarlak tel hammaddeden (36) bir makas (37) vasitasiyla kesilmekte, ardindan da, bir ilk
istasyona (46) aktarilmaktadir. Kesme makasinda iiretilen islenmemis parcalarin uzunluk/¢ap
orani, tercihen en az 1,16, daha tercihen 1,5ten fazla, en ¢ok tercih edilen durumda ise,
1,7’den biiyiktiir. Gasterilen sekillendirme makinesinde (30), kesme istasyonunun haricinde
sekiz gekillendirme istasyonu bulunmaktadir. Kesme istasyonu ve ardigik istasyonlar, yatay
bir hat boyunca esit aralikli olarak dizilmistir. Kalip ¢ikintisindaki (31) her bir istasyonda bir
kalip kovanina yonelik bir giris deligi veya kalip deligi (41) bulunmakta ohap, ileri geri
hareket eden bir sahmerdanda veya kizakta (42), bir aletin veya zimba mahfazasmmn girecegi
es eksenli bir alet deligi (43) bulunmaktadir. Tarif edilip gosterilen fisek kovani (25), 9 mm
bir kovan olup, kovanlarin imalatinda normalde piring kullanilmaktaysa da, bulusun
uygulanmasinda, ¢elik veya aliminyum gibi baska malzemeler de kullanilabilmektedir.
Merkez hattindaki ‘46’ sayisiyla belirtilen (miiteakip istasyonlarda oldugu gibi) ilk istasyonda
(bkz. Sekil 2A, ortadaki ¢izim), kayar bir kalip bilezigi (47) islenmemis par¢anin {10) orta
kesimini radyal olarak tutmaktadir. Bilezik (47), ilintili bir kahiba (39) gore, islenmemis
pargayla birlikte hareket edecek sekilde eksenel olarak kayabilmekte ve islenmemis par¢anm,
bir zimbayla (48) doviildiigiinde, kalibin kdselerinde tam seklini almasini biiyiik dlgiide
kisitlamamaktadir. S6z konusu ilk sekillendirme istasyonunda (46), islenmemis parga (10),

vzunluk/cap orani yaklasik 0,6 olan bir hap seklini almaktadir.

ikinci bir is istasyonunda (51) (bkz. Sekil 2A, soldaki ¢izim), islenmemis pargaya, aletlerle
iglenmemis parganin miiteakip istasyonlarda daha muntazam hizalanmasim saglamak {izere,
bir zimba (52) ve kalip (53) vasitasiyla, ug yiizlerinde ¢ukurlu merkezleri (11 ve 12) olacak

sekilde bigim verilmektedir.
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Ugiincii bir istasyonda (55) (bkz. Sekil 2B, sagdaki ¢izim), islenmemis parca (10), (13) of
fisek kovani oyugunun (19) cidarinin 6n kalibimn, firlatma yivinin (14) 6n kalibmin ve kapsiil
yuvasinin {16) 6én kahibinin bir kalip diizenegi (56) ve bir zimba diizenegi (57) vasitasiyla
olusturuldugu bir iiclii ekstriizyon isleminden gegirilmektedir. Kafamn (18) 6n kahbinin
hafifce kiigiiltiilmiis bir dis ¢api, firlatma yivinin (14) nihai radyal tabaninin ¢apindan érnegin,

yaklasik 0,35 mm daha kiiglik olmaktadir (Sekil IH ve 1I’da bitmis halde gosterilmektedir) .

Sekil 2B’ nin solinda gériilen dérdiincti bir istasyonda (60), islenmemis parca (10), kovan
oyugunun {19) ince on kalip cidarinin (13) sekillendirilmesi amaciyla, bir zimbanin (62)
izerindeki bir kalip diizeneginde (61), asamali olarak daha kiiciik kiilahlar (63) kullanilarak
derin ¢ekme isleminden gegirilmektedir. Cekilmis borunun serbest bir ucu veya cidari (13)

normal olarak, muntazam olmayan bir kenarla karakterizedir.

Sekil 2C’nin sagindaki besinci bir istasyonda (70), islenmemis parcanin {10) kafa ucunda,
firlatma yivinin (14) bir 6n kalib1 olusturulmaktadir. Bu, Sekil 3 ve 3A’da sematik olarak
gosterilen boliimlii bir kalip diizenegiyle (71) saglanmaktadir. Dért bolim (72) (s6z konusu
sekillerin kesitinde yalnizca iki bolim goriilmektedir), bir kalip kovaninin (73) bir konik
deliginin (75) igerisine siiriiliirken, islenmemis parcanim etrafinda kamlar vasitasiyla radyal
olarak ice dogru tutulmaktadir, Sahmerdanin daha da ilerlemesiyle, islenmemis parcadaki,
acik boliimlere (72) meyleden bi¢imlendirme béliimler (72), basinglarina karsi, yiliksek
basingli bir manivela (74) ve amortisdr (76) vasitasiyla kapali tutulmaktadir. Manivela (74),
bdlimli kalip diizeneginde ¢cubuklar (77) vasitasiyla ¢calismaktadir. Bahsedildigi gibi, kovan
kafasinin (18), ligiincii istasyonda (55) olusturulan 6n kalibinmn (Sekil 1D ve 2B) dis dis dibi
capy, firlatma yivinin {14) burada olusturulan 6n kalibinin taban ¢apiyla veya minimum
capiyla nominal olarak ayni, tercihen de, biraz daha kiiciik olmaktadir, S6z konusu besinci
istasyonda (70), islenmemis par¢adan kafanin uzak veya distaki ucu, basta firlatma yivine
yénelik bir 6n kalip arka flans cidarimin veya tirnagin olusturulmasi amaciyla, radyal olarak
disa dogru katlanmakta veya doviilmektedir. Boliimler (72), Sekil 3 ve 3A’da gbriildigl gibi,
kapali konumlarinda, tirnak ve viv 6n kaliplarini hassas bir bi¢imde tamamlayan halka
seklinde bir kusagi, bir zimba (78) &n 6li noktaya vardiginda islenmemis par¢anin kafa

alaninin tamamen simirlandirilmig olacag sekilde toplu olarak kusatmaktadir.

Altinc1 bir 1stasyonda (80) (bkz. Sekil 2C, soldaki ¢izim), iglenmemis parca (10), ¢cekilmig

kovan oyugu cidarinin agzmdaki muntazam olmayan serbest kenar1 gidermek ve fisek
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kovaninin bitmis haldeki uzunlugunu belirlemek iizere kirptimaktadir. islenmemis malzeme,
tercihen, kisa bir hurda bilezik halinde tek bir parga olarak giderilmektedir. Giderme islemi,
kayda deger miktarda toz, pargacik ve/veya islenmemis par¢a hammaddesi yongasinin
olusumunu yararh olarak dnleyen bir kirpma islemiyle gergeklestirilmektedir. Sekil 2C, 4 ve
4A’ya atfen, kirpma aparati (81), kalip ¢ikintisinda (31) yer alan bir islenmemis parga
kistirma aygitini (82) ve sahmerdanda (42) yer alan bir makas aracini veya zimba aygitini (83)
icermektedir. Kistirma aparatinin (82) sahmerdanin (42) hareketiyle ¢alistirildig: dikkate
ahnmalidir. Islenmemis parca kistirma aparati (82), iist ve alt kalip kovani kesimlerinde (86,
87) barmdiriimaktadir. Ust kalip kovani kesimi (87), kalip kovam deliginde (41) bir 6n
konumdayken, kalip diizlemi (32) yiiziinde yer alan bir ¢ift karsit kiskac1 (88, 89)
desteklemektedir. Alt ve iist kalip kovani kesimlerinin (86, 87) arasindaki géreli hareket,
karsit kiskacglarin (88, 89) kapanip acilmasina yol agmaktadir. S6z konusu kistirma hareketi,
alt kalip kovam kesiminde (86) yer alan, st kalip kovani kesimindeki (87) manivelalar: (Sekil
4’te yalnizea bir manivela (92) goriilmektedir) ¢alistiran kamlar (Sekil 4’teki gdriiniimde
yalmzca bir kam (91) goriilmektedir) vasitasiyla gegeklestirilmektedir. Gosterilen kam (91) ve
manivela (92), alt kiskaci (89), gériilmeyen kam ve manivela ise iist kiskaci (88)
calistrmaktadir. Kalip kovani kesimleri (86, 87), ilgili amortisirler tarafindan sahmerdana
(42) dogru egilmektedir. Bir amortisdr (93), alt kalip kovani kesimini (86) sahmerdana dogru
egmekte olup, Ust kalip kovani kesimiyle (87) ilintili amortisorler Sekil 4°te
gérinmemektedir. Alt kalip kovani kesimindeki (86) bir makas plakasi (94), kesimin éniinde
sabit bir eksenel mesafededir. Aktarma islemi, s6z konusu istasyona (80) islenmemis bir
malzemeyi (10) sevk ederek, islenmemis parcanin kapsiil yuvasi 6n kalibini bir hizalama
pimine (96} verlestirmektedir, Alt kalip kovani kesiminin (86) iist kalip kovani kesimine (87)
gore, kirpma aparatindaki (81) bir kilavuz plakanin (97), sahmerdanin (42) ilerlemesiyle
hareket ettirilen makas plakasiyla (94) temas etmesinden kaynaklanan ilk hareketi, kiskaglarin
(88, 89) birbirine gegerek islenmemis parcayi (10) 6n kalip firlatma yivinin karsit yanlarinda
tutmalarma yol agmaktadir. S6z konusu kistirma eylemi, 6n kalip firlatma yivinin sivrilen

yanlarinin sagladigi kama etkisiyle desteklenmektedir.

Sahmerdanin (42) daha da ilerlemesi, alt kovan kesiminin (86) {ist kovan kesimini (87),
izerindeki yay etkisine karsi ittirmesine yol agmaktadir. Kalip kovan1 kesimlerinin {86, 87)
stz konusu yer degistirmesi, asagida agiklanacag gibi, islenmemis par¢anin (10) sahmerdanin

bir geri doniis strokunun nispeten uzum bir boliimii boyunca kirpilabilmesine olanak
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tanimaktadir.

S6z konusu altiner istasyonda (80) sahmerdandaki (42) zimba deligine monte edilmis kirpma
aygit1 (83), daha dnce dordiincii istasyonda (60) ¢ekilen silindirik kovan gdvdesinin serbest
ucunda veya agzinda olusan, muntazam olmayan kenarli kisa bir bilezigi gidermektedir.
Aparat (81), istasyonun (80) ekseni boyunca uzanan ince uzun bir kami (101) kapsamaktadir.
Kam (101), uzak bir ucunda, uygun sert takim ¢eliginden mamul, islenmemis par¢a oyugunun
(19) a¢ik ucunun igerisine siacak boyutta, pim benzeri silindirik kesme aracini veya makasi
(102) tutmaktadir. Kam (101), doért makaradan 103) olusan iki takimin lizerinde
desteklenmektedir. Sekil 4’te goriilen bir makara takimi (103), ikisi yukaridaki kamda (101),
ikisi asagidaki kamda olmak iizere yatay diizlemlerde yer almaktadir. Sekil 4’te gériinmeyen
diger makara takimu, ikisi kanmin (101) bir yaninda, ¢izim diizleminin asagisinda, ikisi ise,
kamm diger yaninda, ¢izim diizleminin yukarisinda olmak iizere dikey diizlemlerde yer
almaktadir. Makaralar (103), bir gomlekle (104) kusatilmaktadir. Gomlek (104), sahmerdana
(42) tespit edilmis bir takim tutucuda (106) eksenel olarak kayacak sekilde uyarlanmistir.
Kamin (101) harici konturu, istasyonun ekseninin etrafinda tam agili bir donils saglanmasi
amaciyla, kam, istasyonun (80) ekseniyle es eksenli bir “baslangi¢” konumundan, ilk bagta
yanal olarak merkezden disari, ardindan da, dort loblu bir yoriinge giizergahina sevk
etmektedir. Kamin (101) dis merkezli hareketi, kam ve gédmlek (104) birbirine gore eksenel

olarak hareket ettiginde olusmaktadir.

Diiz bir silindir seklinde olan ve baslangigta istasyon ekseninin merkezinde yer alan makas
araci (102), islenmemis pargaya, sahmerdan (42) kalip ¢ikintisina (31) vaklasirken ve
kiskaclar (88, 89) firlatma yivini 6n kalipta zapt etmisken girmektedir. Makas plakasi (94)
uygun sertlikte takim celiginden mamul halka seklinde bir ek pargay1 veya mansonu (107)
tagimaktadir. Ek par¢anin (107), ince cidarli kovan oyugunun iizerine nispeten sikica kayarak
oturmak tizere uygun oranda boyutlandirilmis merkezi bir deligi bulunmaktadir. Cesitli
pargalar, aletin (102), keskin bir ¢evre kenar1 olan radyal bir u¢ yiizii bulunan destekli bir
ucunun, islenmemis kovan malzemesinin kirpilacag bir diizlemde olacagi sekilde
boyutlandirilmigtir. Ayni sekilde, ek parganin (107) deliginin ¢evre kenar1 da keskindir ve
esas olarak islenmemis parcanin kirpilacagi diizlemde yer almaktadir. Aletin (102) ug yiiziiyle
ek parganin (107) deliginin kenarnin arasindaki eksenel mesafe, uygulanabilir olmak

kaydiyla miimkiin oldugunca kiigiiktiir. [slenmemis parga (10), nihai uzunlugunun
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belirlenmesi amaciyla séz konusu istasyonda (80) kirpiimaktadir.

Sekil 4 ve 4A’da, sahmerdan (42), sahmerdanda hig hizin olmadigi 6n 61ii noktadayken, aletin
(102) ve ek parcamin (107) konumu gosterilmektedir. Kalip kovam kesimleri (86, 87) ilintili
kalip ¢ikintisi deliginin (41) igerisine tamamen geri toplanmaktadir, Sahmerdan (42) geri
toplanirken, kalip kovani kesimleri (86, 87) ve islenmemis par¢anin ¢evresindeki ek parga
(107), sahmerdanla (42) ve makas pimi aletiyle (102) birlikte hareket ederek, kendi
amortisorleri vasitasiyla sahmerdana dogru sevk edilmektedir. Teknikte bilinen zamanli bir
itme pimi mekanizmasi, kam (101) sahmerdanla (42) birlikte hareket ettirilirken, gémlegi
(104) sabit tutmaktadir. Kilavuz plaka (97) tutucuyla (108) birlikte, kami (101), kamin
sahmerdana (42) gore yanal olarak hareket edebilecegi, ancak, eksenel olarak hareket
edemeyecegi sekilde konumlandurmaktadir. Aletin (102) distaki ¢evre kenar1 ve ek parcanin
(107) i¢teki ¢cevre kenari, islenmemis fisek kovani malzemesinin (10) ana gévdesinden bir

hurda bilezigi kesip ¢ikarmak tizere kirpma eyleminde birlikte galigmaktadur.

Kalip kovani kesimleriyle (86, 87) baglantili amortisérler, kesimlerin, basi ¢eken kizagi veya
sahmerdani (42) izleyerek, iist kesim (87) kalip blogundaki hareketinin sinirna erisene dek
kalip deliginden digar1 ¢ikmalarina yol agmaktadir. Sahmerdan (42) geri toplanmaya devam
ettikge, aktarma vasitasi iglenmemis pargayr kavramakta ve alt kalip kovani kesimi (86), kendi
amortisériiniin kuvvetinin etkisiyle sahmerdani takip etmeye devam ederken, kiskaclar (88,
89) agilmaktadir. Alt kalip kovani kesiminin (86) devam eden kisitli hareketi makas plakasini
(94) ittirerek islenmemis pargadan (10) kurtarmakta, bu suretle de, aktarma vasitasinin
islenmemis pargayi kistirarak bir sonraki istasyona tagimasina olanak tanimaktadir. Kesilerek
ayrilan kisa hurda bilezik, makas piminden {102) bir hava darbesiyle uzaklastirilmaktadir.
Gomlek (104) nihayetinde, zamanh itme pimi mekanizmasi kendi baglama konumuna geri
getirilmekte, aym sekilde, kam (101) ve makas pimi de (102) kendi baslama konumlarma

dondiirilmektedir.

Sekil 5’te, agiklanan kirpma aparat1 (81) tarafindan olusturulan fisek kovani agzinin benzersiz
sekli gosterilmektedir. Nihai kovanin (25) agzmin bir kenarindaki (109) ¢evresel bir i¢ yiizey
(105), makas pimi aletinin (102) icten kesme veya kirpma eylemi vasitasiyla
“yuvarlatilmakta™ veya ¢an agz1 bigcimine sokulmaktadir. S6z konusu disa dogru genisleyen
ag1z geometrisi, kovan cidarinin (13) olusturdugu oyugun igerisine bir merminin

yerlestirilmesini kolaylastirabilmektedir.
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islenmemis parca (10), besinci istasyonda (70) oldugu gibi bolimlii bir kalip diizeneginin
(111) kullamldig1 yedinci istasyona (11C) aktanilmaktadir (bkz. Sckil 2D, sagdaki ¢izim). Bir
kalip kovanimmn (114) konik bir deliginin (113) igerisinde konik bolimler (112)
diizenlenmistir, Boliimler (112), Sekil 3°te gosterilen gibi biiyiik bir amortisdr ve manivela
vasitasiyla bigimlendirme basinglarina karst kapali tutulmaktadir. S6z konusu istasyonda
(110), firlatma yivini (14) kapsayan fisek kafasina, hassas bigcimlendirme islemi vasitasiyla
son bi¢imi verilmektedir. Nihai kafa (18), firlatma yivinin (14) arka smnrini olusturan, dne
dogru bakan radyal bir yan viizeyi (116) bulunan tam bir omuzu veya "tirnagi"
kapsamaktadir. Firlatma yivi (14), ek olarak, silindirik bir diple {117) ve arkaya dogru bakan
konik bir yanla veya ylizeyle (118) tammlanmistir. Kapali olduklarinda béliimler (112), yam
sira da kalip 6geleri (121, 122) bir zimba (114) tasiyan sahmerdan (42) 6n 6lii noktaya
eristiginde, firlatma yivinin (14) ve kapsiil yuvasmin (116) ¢evresel sinir1 da dahil olmak
lizere, kafay1 (18) hassas bir bi¢imde tanimlamakta ve sikica zapt etmektedir. Tercihen,
kizakli kalip diizeneginin, hem besginci hem de yedinci istasyonlardaki bolimleri dort adetken,
yedinci istasyonun bolimleri, islenmemis pargada, bitigik bolumler arasinda olabilen ¢apak
olugmasi ihtimalini azaltmak tizere, besinci istasyonun béliimleriyle 45 derecelik bir agiyla
kagik olacak sekilde konumlandirilmistir, Fisek kovanima (10) uygulanacak her tiirlii kafa
damgasi, tercihen, kalip 6geleri (121, 122) vasitasiyla yedinci istasyonda

gerceklestirilmektedir.

Mevcut bulusun amaclart dogrultusunda, fisek kovaninin (10) kafasi, gévdenin (22) dniiniin
arkasindaki boimiidiir. Yukaridaki bahisten, kafa malzemesinin her bir bigcimlendirme
vurusunda, aletlerin s6z konusu parcayr sahmerdan strokunun 6n 6li noktasinda tamamen

zapt ettigi anlasilmahdar.

Islenmemis parga (10), barut ve mermi oyugunun (19) boru seklindeki ince silindirik
cidarimin, bir zimba diizeneginde (131) ve kalip diizeneginde (132) hafif¢e sivrilecek sekilde
doviildiigii sekizinci bir istasyona (130) (bkz. Sekil 2D, soldaki ¢izim) aktarilmaktadir. Ek
olarak, kapsiil falya deliginin (24) olusturulmasi aracilifryla, gévde (22), kapsiil yuvasiyla
(16) barut ve mermi oyugumun (19) arasinda, istasyonun {130) eksenindeki bir kalip pimi
(133) taratindan delinmektedir. Boylelikle, igslenmemis parga (10) s6z konusu istasyonda

(130) bitirilmekte ve nihai bir parca olarak ¢ikarilmaktadir.

10
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islenmemis kafa (18) pargast malzemesinin ¢esitli bicimlendirme asamalarinda soguk

bigimlendirilmesine yonelik aciklanan iglem, iistiin bir tane yapisma sahip bir firlatma yivi
(14) olusturmakta, boylelikle de, firlatma esnasinda tutukluk yapma veya baska bir sekilde
arizalanma temayiilii daha diisiik olan, daha sert, daha mukavim ve hassas bicimlendirilmis

bir fisek kovani kafasi iiretilmis olmaktadir.

Nihai fisek kovani cidari (13), tavlanmadid1 durumda bile, ¢atlamaya karsi, konvansiyonel
vantuzlanmis, ¢ekilmis, tavlanmis ve islenmis kovanlara gére daha diisiik bir egilim
sergilemistir. S6z konusu daha yiiksek performansin nedenleri tam olarak bilinmiyorsa da,
buglin itibariyla, en az kismen, iglenmemis par¢aya uygulanan asir1 soguk islemeden ve
ornegin, yaklasik 1,8 gibi nispeten yiiksek bir uzunluk/cap oram olan, telden tiiretilmis
islenmemis pargadan, ornegin, vaklasik 0, 6 gibi, nispeten diisiik bir uzunluk/¢ap orani olan,
nispeten yassi, hap seklinde bir islenmemis pargaya donistiiriiliirken, islenmemis parcanin
tane yapismin bozulmasindan kaynaklandigi distiniilmektedir. Nispeten yiiksek uzunluk/cap
orani ayni zamanda, islenmemis parganin orijinal bigiminin u¢ yiizlerinde kesme

biikiilmesinin etkilerinin ortadan kaldirilmasi bakimindan da yararhdir.

Bulusun kovaninin ¢atlama direncinin bir diger unsuru, boru seklinde cidarla ayni hizadaki
tane modellerinin énlemesi olabilmektedir, Belirgin bir bigimde, bulugun kovaninin ¢atlama

direnci, klasik yapidaki kovanlara goére daha fazla sayida doldurulabilmesine yol agmaktadur.

Bulusun fisek kovani, tek bir makinede yapiliyor olmasindan otiirli, hassas boyut
standartlarina daha kolay uyabilmektedir. Fisek kovani yapimina ydnelik olarak agiklanan
islem, belli biiyiikliikte bir tesisin iretim kapasitesini klasik vsullere nazaran biiyiik olciide
arttirabilmekte, ayn1 zamanda da, daha az isgiicii, zemin alani, enerji ve malzeme kullanma

potansiyeli tagimaktadir,

S6z konusu aciklamanin drnek teskil ettigi ve detaylarin eklenmesi, uyarlanmasi veya
cikarilmasi suretiyle gesitli degisikliklerin ekli istemlerin kapsamindan ¢ikmaksizin

yapilabilecegi anlagilmalidir.
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