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4.4.1 Karbonlu Çelikler 

Az miktarda fosfor ve sülfür içeren karbon çelikleri en iyi ovalanabilen malzemedir. Yüzey parlaklığı, 
minimum Role gerilmeleri ile çok iyi seviyede gerçekleşebilir. Sadece az miktarda sülfür içeren 
çeliklerde ovalama işlemi için karbon çelikleri ile aynı miktarda güç gerektirir fakat yüzey parlaklığı aynı 
kalitede olmaz. 

 

4.4.2 Ku�Œ�”unlu Çelikler 

Standard çelik alaşımlarına sık sık, daha iyi işlenebilme için, kurşun ilave edilir. Kurşunlu çeliklerin 
ovalaması, standard 60o dişler için, standard alaşımlarla çok yakındır ve hatta bazı durumlarda daha 
iyidir. 

 

4.4.3 Çelik Ala�”�fmlar 

Çelik malzemelere belirli miktarda nikel eklenmesi malzemenin mukavemetini ve sünekliğini yükseltir 
ve aynı zamanda malzemenin ovalanabilme özelliğini artırır. Fakat nikel içeren çelik alaşımlarda, 
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malzemenin sertleşmesinden dolayı Rolelerin oluşturması gereken gerilim artacağından daha fazla 
güce ihtiyaç duyarlar. 

Mangan içeren çelik alaşımların ovalanmaya direnci yükselir fakat daha iyi yüzey parlaklığı elde edilir.  

Nikel ve krom içeren çelik alaşımlar genellikle mil vb. gibi makine parçaları yapımında kullanılırlar ve iyi 
bir yüzey parlaklığını gerektirirler. Ovalama için ihtiyaç duydukları güçte nikel ve mangan içeren çelik 
alaşımlar ile çok yakındır. 

 

4.4.4 Nitritleme Çelikleri 

Nitritleme çelikleri, nitritlenme işleminden önce ovalanmalıdır ve malzeme davranışları molibden 
çeliklerine çok benzerdir. 

 

4.4.5 Paslanmaz Çelikler 

Isıl işlemli paslanmaz çelikler yüksek kalitede yüzey parlaklığı elde edilecek şekilde ovalanabilir fakat 
ovalama işlemi için gereken basınç miktarı daha yüksek olmalıdır. Fakat 300 serisi paslanmaz çelikleri 
400 serisine göre daha fazla sertleşme gösterir ve daha fazla kalıba binmesi gereken kuvvete ihtiyaç 
duyarlar. 300 serisi paslanmaz çeliklerde, diş tepelerinde kıvrılma olmaz. 

 

 

4.4.6 Demir Olmayan Metaller 

Ovalanabilme özelliği yüksek demir olmayan alaşımlar göz önüne alındığında, bakır ve bakır alaşımları 
ön plana çıkarlar. Bakır malzemelerin soğuk çekme özellikleri ovalama işlemi için uygundur. 

Pirinç malzemelerden de ovalama işlemi ile iyi kalitede yüzey parlaklığı elde edilebilir ve düşük karbonlu 
çelikler kadar güce ihtiyaç duyarlar. 

Malzemenin işlenebilirliğini iyileştirmek için pirinç malzemeye eklenen kurşun, ovalama ile açılan 
dişlerin tepesinde kesiklere ve diş köklerinde topaklanmaya (talaşlanmaya) sebebiyet verebilir. 

Saf aliminyum malzemeler yumuşak ve sünektir. Bu sebeple de kolayca ovalanma işlemi uygulanabilir. 
Düşük mukavemeti ve kötü işlenebilme özelliklerinden dolayı aliminyum malzemeler genelde bu 
özelliklerin yükselmesi için başka elementler ile alaşım haline getirilirler. Bu aliminyum alaşımların 
sünekliği azalacağı için, ovalanabilme özellikleri etkilenir. Genel olarak tavlanmış ya da yumuşak 
aliminyum alaşımları ovalama işlemi için tercih edilir. 

 

 


