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Toplam Alan: 8.500 m2     Kapalı Alan: 7.500 m2 
Kuruluşu: 1986 

 

1. GİRİŞ 



 1986 Yılı Mayıs ayında İstanbul da imalata başlayan BOLT, 1993 yılında BURSA ili 
Çalı Sanayi Bölgesindeki şu anki mevcut yeri olan 7.500 m2 kapalı, 8.500 m2 toplam 
alanda üretimine devam etmektedir. 
 
 1998 yılında, gerçekleştirilen makine ve kalite sistemlerine yatırımlar sayesinde  
otomotiv yan sanayine ve ihracata hız kazandırmıştır.  
 
 2008 yılı içerisinde üretim hattına dahil edilen, özel soğuk şekillendirme 
presleri ile özel tasarım ve know-how gerektiren dövme parçaları üretim portföyümüze 
dahil edilmiştir. 
 
 2016 yılında yaklaşık 3.000.000 $ makine ve teknoloji yatırımı yapılarak makine 
parkuru ve ürün çeşitliliği ciddi anlamda arttırılmıştır.  
 
 2017 Şubat ayında AR-GE MERKEZİ çalışmaları tamamlanmıştır. BOLT AR-GE, 
Bilim Sanayi ve Teknoloji Bakanlığı tarafından Türkiye ‘nin 384. Ar-Ge Merkezi olarak 
onaylanmıştır.  
 Üretim parkında 20 adet çok istasyonlu yatay pres, 10 adet tek-çift vuruş pres, 
27 adet diş çekme tezgahı bulunmaktadır. 
 

BOLT BAĞLANTI ELEMANLARI 
TARİHÇE 



ÜRETİM TESİSİ - PRESLER 



DÖVME 

   “Soğuk Dövme” ya da “Soğuk 
Şekillendirme ” ; 
Malzemenin bir kalıp içerisine 
sıkıştırılarak, kalıbın şeklini almasının 
sağlandığı şekillendirme yöntemidir. 
Metalin şeklini ve ölçüsünü değiştirir. 
Metalleri oda sıcaklığında 
şekillendirmek için metalin plastik 
özelliklerinden yararlanır.  

Darbe veya basma kuvvetlerinin 
etkisi altında genellikle sıcak, yarı sıcak 
veya soğuk olarak parçaya plastik şekil 
verme işlemine dövme (forging) denir. 

Dövme Nedir? 

Soğuk Dövme Nedir? 



ÇALIŞMANIN ÖZETİ 

 Çalışma kapsamında ürün geometrisinden kaynaklı kalıba etkiyen 

kuvvetlerin operasyon ve kalıp tasarımları ile birlikte; operasyon geçişlerinde, 

operasyon numunelerinin formlarına göre optimize edileceği özgün bir kalıp tasarımı 

gerçekleştirilmiştir. Bu aşamada kullanılan teknik ve teknolojik ekipmanlar ise 

tasarım ve simülasyon programlarıdır. Ürün kesitindeki keskin köşeler, dar 

toleranslara sahip yüzey formları, üç kademeli kesit geçişleri ve üst formunda 120 

derece açılı kanalların varlığı ürünün operasyon adımlarını ve kalıp geometrilerini 

etkilemektedir 

  

2. MATERYAL VE 
 METOT 



ÇALIŞMANIN ÖZETİ 

 Ürün geometrisindeki kanallar, oyuklar ve dar 

toleranslardaki kesit değişimlerinin bulunduğu yerlerde kalıbın 

rijitliğini koruması, hasara uğramaması ve aşınma direncinin 

yüksek olması beklenmektedir.  

 Çalışma  çıktılarının başında; teorik olarak hacim 

sabitliğine dayalı mühendislik hesapları yardımı ile 

gerçekleştirilen operasyon tasarımlarının kalıp tasarımları ile 

birlikte incelenmesi ve keskin kesit değişimi ve açılara sahip 

olan ürünlerin kalıp ve operasyon tasarımlarında dikkat 

edilmesi gereken hususlar kritik tasarım parametreleri ve 

yöntemler gelmektedir.  

 Bu çalışma ile daha zor kesit ve yüksek ekstrüzyon 

oranına sahip ürünlerin soğuk dövme (plastik şekil verme) 

yöntemi ile üretilmesi ve deneyim kazanılması sağlanmıştır.  

 













1. Operasyon’a Giren Parça 

3. Test Analiz, Karakterizasyon ve 
Sonuçlar 

1. Operasyon’dan Çıkan Parça 



1. Operasyon Sonuçları 

TEMPERATURE YIELD STRESS 
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2. Operasyon 
2. Operasyon’a Giren Parça 2. Operasyon’dan Çıkan Parça 
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4. Operasyon 

3. Operasyondan gelen parça, 5. operasyona 
hazırlanıyor. 180 derece döndürülüyor. 



5. Operasyon 



5. Operasyon Sonuçları 
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6. Operasyon 
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Operasyon Sonuçları 
History Plot 

1. Operasyon Dövme 
Yükü (11 ton) 

6. Operasyon Dövme 
Yükü (16 ton) 

5. Operasyon Dövme 
Yükü (19 ton) 

3-4. 
Operasyon Dövme 
Yükü (16 ton ) 

2. Operasyon Dövme 
Yükü (15 ton) 

** Toplam tonaj ihtiyacı 77 tondur. 
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Bitmiş Ürün 
Mikro Yapı Kesitleri 

Ve 
Lif Yönlenmeleri 



TEŞEKKÜRLER 


