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DISLILER HAKKINDA GENEL BILGILER:

Disliler en eski makina elemanlarindandir. Belkide civatalardanda daha
eskidir. Dislilerin bundan binlerce sene 6nce Mezopotamyada sulama
tesislerinde kullanildiklari sanilmaktadir.

Milattan o©once, kum saatlerinde kullanilmislardir. Romalilar iyice
gelistirdikleri tahrik pim profilli dislileri (motorsiklet dislisi) un
degirmenlerinde kullanmislar ve bu gelisme diizeyindeki tahrik pim
profilli disliler uzun zaman hi¢ degistirilmeden bir c¢ok yerlerde
kullanilmistir.  Hatta Romalilar dislilerin bronz veya demirden
yapilmasinin dayanma siiresi bakimindan ¢ok avantajli olduklari bilincine
varmislar ve dislileri bu malzemelerden yapmislardir.
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Basit digli dizileri;
> Birbirlerinden uzaktaki miller arasinda hareketi iletmek
» Son milin dénme yonini degistirmek igin kullanihr.

Disliler Hakkinda Genel Bilgiler

» 17. Ylizyihn sonlarinda bir gok miihendis episikloid profillerin disli profili olarak
kullanmanin daha avantajli oldugunu bilmelerine ra?men, pratige daha bagimh
olan teknikerler yinede tahrik pim profilli diglileri kullanmaya devam etmislerdir.
Daha sonralarda pratik calisanlar teoriye pek kiymet vermeden eskiye sadik
kalip, tahrik pim profilli diglileri kullanmiglardir. Bu durum bdylece, daha
mikemmel imalat makinalari imal edilene kadar, devam etmistir. 18. Yuzyil
sonlarinda dahi disli profili olarak, glizel ve rijit goriinen fakat disli fonksiyonunu
tam yapamayan, daire yayh profiller kullaniimistir.

* Buhar makinasinin bulunmasiyla digli c¢arklardada Onemli gelismeler
baslamistir. Rediiktorlerin ve disli mekanizmalarinin buyik gug¢ ve buylk devir
sayilarini az kayipla iletmeleri igin, rediktorlerin daha verimli imalatlari gerekli
olmustur. Boylece tamamen metal, sikloid profilli, digliler ortaya ¢ikmaya
basladi. 18. Yuzyl ortalarinda ilk defa dislileri standartlastirma disiincesi ortaya
cikti. Boylece “Circular Pitch” (Bir diglinin taksimat dairesinin yay boyu, yani
“taksimat” tanimlandi. 1840 senesinde “Willis” tarafindan ¢ikarilan ilk disli

standartinda dis Ustl ve dis tabani daire gaplari
standartlastirilirken, “Circular Pitch” yerini daha
avantajli olan “Diametral Pitch” (Captaki bir in¢’e
diisen dis sayisi) kavrami ortaya konuldu.

Asagi yukari ayni zamanda evolvent
profilleride ortaya ¢ikti. 1874 yilinda “Brown &
Sharpe” firmasi tarafindan 23 pargadan olusan
bitin “Diametral-Pitch” élgleri igin
kullanilabilinecek freze takimi piyasaya cikarildi.
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Disli Cark ve Mekanizmasi:

Aralarinda bir kayma olugsmadan, iki mil
arasinda kuvvet ileten ve hareketi
degistirmek veya iletmek igin kullanilan,
uzerinde cesitli profillerde dis agilmis
makine elemanina digli ¢ark denir.

Glug iletmek bakimindan, mekanizmanin
bir dondiren ve bir veya birkag
dondiirilen elemani vardir. Buradan
da anlasildigi gibi bir disli ¢cark tek
basina kullanilamaz, hareket i¢in en az
iki digli cark bulunmalhdir.

Genellikle mekanizmanin kiigik
gi§lisine pinyon digli, digerine ¢ark
enir.

Digliler hakkinda genel bilgiler:

1856 da “Schiele” ilk yuvarlama methodu takimini ve 1899 yilindada
“Fellow” digli cark seklindeki kesici bigagl buldu. Bu devirde daha dis
dibi alt kesimi bilinmiyordu. Alt kesim ilk defa 20. Yuzyil baslarinda
imalat esnasinda pratik olarak bulundu ve teorisi ise sonradan
tamamlandi.

Otomobil endiistrisinin 20. yiz yil baglarinda seri imalat baslamasi,
disli carklarininda gelismesine yol acti. 1908 yilinda “Sunderland” tarak
seklindeki disli agcma takimini ve 1909 yilinda MAAG firmasinin
kurucusu “Max MAAG” da bugunki dis agma sistemini buldular.

Bundan sonra bu gune gelene kadar digli agma ve imalatinda bir ¢ok
gelismeler goruldu. Su anda birka¢ firma A dan Z ye kadar bltun
islemleri yapan, elektronik kumandali, Gniversal makinalar Gretmektedir.
Bu makinalarla digi ¢ceker ve taslar, cektigi disi, disi ¢ceken ve
taglayan takimi, kendi kendine kontrol eder ve sapma degerlerinin
sinirlarina yaklastigini goriince, bunu kendi kendine duizeltir.

Ornegin: Isvigrede REISHAUER AG firmasi gibi..

ﬁé Planet
ey B2 mekanizmasi
ﬁ*’ 24 planet diglisi

£

Resim 1.2: Sag ve sol helisli disli carklar




Digli Carklar

» Freze tezgahlarinin, disli agmada yetersiz kalmalarindan
ya da dis acma isini istenen kalitede yapamamalarindan
oturd azdirma tezgahlarinin 6nemi daha belirginlesmistir.

» Azdirma tezgahlari, yuvarlanma metodu ile digli cark
acgan ozel tezgahlardir.
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Digli Cark Cesitleri:

Mekanik glcin naklinde mihendislik ve
maliyet avantajlarini bir arada sunan digli
carklar, saat mekanizmalari gibi hassas
cihazlardan, otomotiv ve ugak-uzay
teknolojisine kadar genis bir alanda
kullaniimaktadir. Son yillarda teknolojideki
gelismelere paralel olarak ylksek hizlarda
calisan ve daha fazla yuk tasiyan disli carklara
ihtiyac artmaktadir. Bu nedenlerle bir gok cesit
disli cark meydana gelmigtir.

1- Diiz digli: Dis profilleri ddbnme eksenine
paralel olan bu disliler hemen hemen her
yerde kullanilan genel dislilerdir.Sesli ¢caligirlar.

2- Helis dislisi: Bu diglilerde dig profilleri
donme ekseniyle tercih edilecek sekilde bir agi
yaparlar. Diz silindirlere gére daha dayanikl ve
verimlidir. Bunun yaninda sessiz galisabilme
ozelligi de vardir.

3-Konik disliler: Bu disliler ddnme eksenini
istenilen aciyla iletimesinde (degistiriimesinde)
kullanilirlar.
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Digli Cark Cesitleri: )

4-Cavus / Ok digli: Adindan da anlasildidi gibi dislerinin sekli gavus armasi seklinde birbirine
zit iki disten olusur. Cok gui¢ isteyen yerlerde kullanilir.

5- Ig disli: Digerlerinden farki dis profillerinin i¢ kisimda bulunmasidir. Kullanim yeri de buna
gore farkhdir.

6- Ayna-Mahruti digli: Konik dislilerle ayni gorevi Ustlenir. Dig profilleri konik dislilerin aksine
helisel yapidadir. Bu sayede daha dayanikli ve sesiz ¢aligirlar.

7- Zincir digli: Bu digliler yerine gore ince ancak daha sivri liggensi uclara sahiptirler.
genellikle bisiklet pedallarinda ve zincirle kuvvet aktarimi istenen yerlerde (calaskarlarda)
kulaniimaktadir.

8-Kramayer disli,

A O]

Reduktor, bir dbnme hareketinin devir-tork oranini digliler yardimiyla
degistiren disli sistemidir. Vites kutulariyla birlikte disli cark diizeneklerinin
paralel digli dizilerinin bir elemanidir.
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Doénen digliler kullanarak siviyl tasiyan pompalardir. Digli pompa sivi
ortamini iter, vakum basinci yaratir, iki ya da daha fazla dislinin kullanimi ile
islevini tamamlarlar. Digli pompalar ¢ok yiksek basing olusturabilme
kabiliyetine sahiptir.

Disli pompalar, yiksek viskoziteli sivilari pompalamak
icin kimyasal tesisatlarda da yaygin olarak kullanilan
bir pompa c¢esididir. Digli pompalar her devir i¢in sabit
miktarda sivi pompalarlar. Diglilerin donme hiziyla
orantili plrtzsiz, darbesiz bir akis saglar. Plastikler,
yaglar, boyalar, yapistiricilar ya da sabunlar gibi
yuksek  viskoziteli  sivilari  pompalamak igin
uygundurlar.




03.11.2022

Disli Cark kullanimi:

Bir digli gark mekanizmasi biri déndiren digeri déndurilen olmak Gzere en
az iki carktan olusmaktadir.

Digli Cark Cesitleri:

Ayrica asagidaki kullanim yerleri icinde disli tipleri
uretilmigtir.
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Digli Cark Cesitleri:

Ayrica asagidaki kullanim yerleri icinde disli tipleri Gretilmistir.

dis merkez dogrusu
—

trokoid

\di§ tabani

‘ Yuvarlanma dogrusu veya dairesi

’ Ayna mabhruti digli (spiral konik digli)

Disli, bir milin donme
hareketini diger mile dénme
kaybl olmadan nakletmek icin
kullanilan mekanizmalardir.
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Taksimat dairesi =Boégur capi

t : adm veya

t: dis taksimati

m: dis modulu

z: dig sayisi

d: dis ¢apl

r: dis yarigapl

r;: dig bag! yaricapi

- T  d, = taksimat dairesi capi
b: dis genisligi « d, = dis basi dairesi ¢api

~ * d, = taban dairesi capi
* h =dis yuksekligi
pae A =Disli cevresi MR EIENRTIL S

* h; = taban yuksekligi
lg = dis boslugu

* b =dis genisligi

* s, =dis kalinhgi

« t=taksimat
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Disli Carklarin calismasi
\/zgiLnue"s'lgAm

Di§ PROFILI
(INVOLUTE)

BOLUM DAIRESi GAPI (D)
Di$ YOKSEKLIGH

GALISMA YOKSEKLIG MERKEZLER ARAS!
DEDENDUM (by MESAFE (C)
ADENDUM (a)
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J\ms oisi AP
Dn \sjr

P

CEVRESEL ADIM (Pc}

Rediiktoriin calismasi

Disli Carklarin boyutlari ve bir 6rnek

Bir disli arkin izilebilmesi icin gerekli boyutlanin tanimlamasi gerekir.
Yandaki sekilde gdsterilen boyutlann hesaplanmasi igin gerekli formiiller agadida belirtilmistir.

Do= Balim dairesi capi t
Do= M (Modil). Z (Dis sayisi)
Do= 5 (mm).20 =100 mm /2
Dt=Temel dairesi capi
Dt=Do.Cos20°

Dt= 100. 0,939 = 93,93 mm
Dii=Dis iistii cap

BOEBOHIMY e v
Dii= 100 + 10 = 110 mm

Dd= Dis dibi cap

Dd=Do-2,33. M

Dd= 100 - (2,33 . 5) =88.35 mm
Diskalmigi=t2 o o
42=157/2=785 mm & =
t=5.3,14 = 157 mm

B = Dis genisligi

B=10.M

B=10.5 =50 mm _
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I
1-Modiil gakisi ile
disli cark isleme

2-Azdirma cakisi ile
disli cark isleme
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Azdirma Yontemi ile Disli Gark Uretimi

Azdirma cgakisi ile disli
cark isleme
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Azdirma Yontemi ve Tezgahi
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Azdirma Tezgahinda digli agma

Freze tezgahlarinin, digli agmada yetersiz
kalmalarindan ya da dis agma isini istenen kalitede
yapamamalarindan 6turl azdirma tezgahlari
kullaniimaktadir.
Azdirma tezgahlari, yuvarlanma metodu ile disli ¢ark
acan Ozel tezgahlardir. Bu tezgahlarla, digli ¢carklarda
arzulanan duzginlik ya da kalite elde edilmis olur. _g-
Azdirma tezgahi ismini azdirma frezesi denilen kesici L\

= )

g

ucundan yani cakisindan almistir. Azdirma frezeleri,
sag ve sol yonli olarak yapilan 6zel kesicilerdir.
Goruinimleri vida bigimindedir ancak bu tezgahlarda
her modulden tek ¢aki olarak bulunur ve bir tezgah tim
modulleri acamaz. Tezgahin kapasitesine gore
modiilleri de sinirli olur. Ornegin; 0.5, 0.75, 1, 1.25,
1.5, 1.75, 2 gibi. Azdirma takimlarinda diglerin sirti
tornalanmig ve taglanmis ylzeyleri vardir.

-

Buylk takimlarda talas oyuklarina helis verilerek dislerin surekli bir sekilde
kavranmalari ve iglenen yuzeylerden kesintisiz olarak ayrilmalari saglanir. Bu sekilde

titresimler de 6nlenmis olur.
22
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Azdirma Yontemi

Helisel disli agmak igin, ya frezenin bagli oldugu malafa tablasindaki taksimat ayarlanir, veya
degistirme diglileri ile helis agisi ayarlanir. Eger helis agisi malafa tablasindaki taksimata gore
ayarlanacaksa, diglinin helis yonine goére frezenin helis agisina frezenin adim agisini eklemek
veya cikarmak gerekir. Frezenin helis agisinin degeri frezelerin tzerinde yazil olup frezeler sol
agizli ise frezenin helis agisi gikarilacak yerde eklenir veya eklenecek yerde ¢ikarilr.
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Radyal frezeleme

@ Helis digli <> ,

[

| | |

Eksenel frezeleme \ \ - |
A

Dz digli islemek igin takimin eksenini y, kadar saga egmek gereklidir. Sagdaki sekilde bir
helisel diglinin agiligini gériyoruz. Sol helis elde etmek icin takim eksenini B - y, kadar sola
egmek gereklidir.

Azdirma cakilari

Azdirma tezgahinda islenecek pargaya gore gesitli tipte ¢akilar kullanilabilir. En
yaygin olan gaki ise hava geliginden yapilan gakilardir. Ayrica, titanyum alagimli
zincir digli cakilar ise daha saglam olduklari igin isleme kapasitesini yaklasik
olarak Ug¢ kat artirabilirler. Ayrica gliniimiizde degistirilebilir uglu azdirma gakilari
da Uretilmektedir. Kesme sirasinda kullanilan farkli kesme sivilari, kesme
sirasinda surtiinme kuvvetlerinden dolayi ortaya ¢ikabilecek gesitli kirllmalara
karsi alinan bir énlemdir. Genel olarak diger tezgahlarda da oldugu gibi 6nceden
kaba talas alinip sonra da ikinci defa keskin bir freze ile ince talas alinir. Boylece

yuksek kaliteli digliler elde edilir.
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Azdirma Tezgahinda disli agma

Sekil. 1.6 de goruldigi gibi sonsuz vida seklindeki helisel freze donmekte ve aym anda ya-vas
yavas asafiya kayarak digleri kesmektedir. Kesilen carkta helisel frezenin donigine ayarlanmig

olarak beraber doner.

is pargasisi
disli gark

Azdirma gakisi

Azdirma cakisi

Digli taslagi

Foto 1.1, Maag dis agma tezgahu, tip: SH.250/300 S (Maag)

matik resmi (Maa;
26
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3-Disli Cark Uretimi (Maag disli tezg.)

Pt

-~ S & Ao - L 21 >
Foto 1.2, Maag metoduyla ve Maag makinasinda Foto 1.3, Maag metoduyla ve Maag makinasinda
dis helis digli tretimi (Maag) i¢ disli tiretimi (Maag)

Maag dis agma tezgahi ile diiz ve helis silindirik dig alin diglileri, zincir diglileri, disli miller ve
bunlara benzer profilleri yuvarlanma ve form takimuyla tretilebilinen pargalar fretilirler. Ek
takimnlada, kremayer dislileri, diiz ve helis silindirik i¢ digliler tiretilir.

27

Kramayer g¢akili tezgahlarda «Disli Gark» Uretimi
(Maag disli tezg.)
Calisma yontemi:
Sekil. de kremayer bigakla ¢aligan ézel tezgahlarla yuvarlanma metodu ile evolvent profilli
digin nasil kesildifini gbriiyoruz.

MAAG dig agma sisteminin sematik gésterilmesi (Maag)

|

a) Baslangic
b) Geri donils
¢) Tekrar

d) Son ve geri doniis

B )

Kremayer geklindeki bicagin her iki yiizeyi ayn1 zamanda kestiginden, diglerin sag ve sol profilleri
aym anda olusmaktadir. Zirich'deki “MAAG” fabrikalarinca gelistirilmig olan bu dis agma
metodu su gekilde ¢aligmaktadir. Kremayer seklindeki kesici bicak yukaridan asafiya bir
planya hareketi yapip tekrar yukariya ¢iktiktan, yani kesmekte oldugu digli ¢arktan ayrildiktan
sonra, disli ¢ark ekseni etrafinda ufak bir dontg yapar ve hem de bigak eksenine paralel olarak bir
az ilerler. Sonra bigak ikinci bir kesme hareketi yapar. Sekil. de oklarla canlandirilmig olan bu
dionme ve ilerleme hereketleri bir tekerlegin kremayer bigimindaki bir rayin tzerinde yuvarlanma
hareketini gostermektedir. Bu dénme ve ilerleme hareketleri ne kadar ufak olurlarsa iglenen digin
yiizeyi de o derece kaliteli olur. Kremayer seklindeki kesici bigafin dig sayist sinirlt olduundan,
tezgah ara sira otomatik olarak kesme gdrevine ara verir ve ¢ark dontig yapmadan bigagin baglangig 28
noktasina geri gelir. Sonra bu galisma hareketleri tekrar eder.
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Kramayer gakili tezgahlarda Disli Cark Uretimi
(Maag digli tezg.)

MAAG dis agma sisterninin sematik gésterilmesi (Maag)

29
4-Vargelleme ile (Fellow Sistemi) Disli Cark Uretimi
Kesici Kesici
takin Bigak Hareketi

itici mil takim
kesici gark y

esilen parca

!
-~

baslangi¢

ayrilma

Sekil. 1.3, Diiz digli agma

Foto 1.7, FELLOW sistemi igin kesici bigak sekilleri

“Fellow sistemi” ile “MAAG sistemi” nin arasindaki fark, Fellow sisteminde MAAG sisteminin
kullandifi kremeyer geklindeki diiz bigak yerine yuvarlak digli gark seklindeki (Foto 1.7)
bigaklarin kullanilmasidir,

Fellow, tipi kesici bigaklar konik olduklarindan bu bigaklar imal edilirken tezgah tablasi egik olarak

30
ayarlanur,

03.11.2022
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4-Vargelleme ile (Fellow Sistemi) Digli Cark Uretimi =

Vargel kalemi

Disli gark

Qinnlllllsan

A K E 1 AN T 1051

http://www.sandvik.coromant.com/

Z = Kesi takiminin yukari agag1 hereketi
X = Kesi takiminin ileri geri hereketi

C = Kesici aletin yuvarlanma hareketi

D = Iglenen parganin yuvarlanma hareketi

<:| Degistirilebilir kesici uglu bigaklar:
Konvansiyonel yliksek hiz geligi (HSS)
kesicilerine gore dort kata kadar kesme
hizlarina ulasilabilen, ¢cok sayida kesici ug
sayesinde kesme suresini de ylizde 70'e
kadar azaltabilen takimlardir.

03.11.2022
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Diger Disli Cark Uretim Metodlar

1-Dokiim yontemi ile disli tiretimi
Yavas doénen (v £ 2 m/s) disli carklarda ve kaba islerde dékme digliler hi¢
islenmeden kullanilirlar. Ornegin: el vingleri, tugla makinalari vs. Pasa karsl
dayanikli oluslari agik havada ve bilhassa denizde veya deniz kenarinda
kullanilmalarinda Gstinltkleri vardir.

2-Modiil frezeleri ile digli Uretimi
Karsilikl ¢alisan iki disli ¢carkin dig profillerinin resimlerini gizip bunlara gére disk
seklinde form frezeleri yaparak dis agcmak miUmkindir. Bu sekildeki dis aciligi
normal freze tezgahlarinda yapilir burada bir dis acildiktan sonra divizér yardimiyla
cark bir dis adimi ileri gevrilir ve ikinci dis agilir. Divizér hatalarina kargi glinimuzde
CNC tezgahlari bu taksimat igslemini otomatik yapmaktadir.Bir kademedeki digli
ciftinin kiicUk disli carkinin temel dairesi ufak, blylk carklarinkiler ise blyuktir. Bu
sebepten evolvent profilleri de degisik ¢ikar; kiiglk ¢arklarinki ¢ok egri, buyuklerinki
ise az egridir. !

-Disli gark
3-Zimbalama (Punch) metodu ile digli tiretimi
Zimbalama teknigi ile sac malzemelerin zerinden digli :
cark Uretim teknigidir. Saat, sayag, aparat oyuncak vb. %
gibi cok kuguk gigler ileten disliler igin uygulanir. Oldukga

ince saclardan kesilerek elde edilen bu digliler kesici 23
kalibin hassasligina gore hayli diizgiin yapilabilir.

&

Disli Cark Uretim Metodlari .

4-Sinterleme metodu ile digli tiretimi

Sinterleme ile dis imali igin toz seklindeki celik, 6zel
preslerde digli kalibina preslenerek sinterlenir ve disli
elde edilir. Elde edilen digliler biraz gézenekli, fakat
saglamdirlar.

5-Lazer kesimle digli uretimi : Cok kalin olmayan
ince et kalnhdina sahip digliler (max 12 mm ye
kadar)bu yontemle imal edilir. Cok hassas olmayan
ve dusuk hizli yerler icin tercih edilir.

6-Broglama metodu disli liretimi

Broslama ile digli imalinde genel olarak uzun bir bros
kullanilir. Bu brosun Uzerinde arka arkaya dizilmis
bigaklar vardir. Bigaklar kademeli bir sekilde
islenmistir ve cubugun bir ¢ekilmesi yada itilmesinde
disli imal edilmis olur. Seri Uretim icin uygun olup
“Brosun” imalati gcok pahalidir.

Modil freze cak:

03.11.2022
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Disli Cark Uretim Metodlari =

7- Enjeksiyon metodu ile disli liretimi

Enjeksiyon yontemiyle disli gark imali disik gugler ileten ve blyUk serilerle imal Q \
edilen sayag, aparat ve benzeri yerlerde uygulanirlar. Bunlar isitilarak madeni \\ \\
kaliplara basingla puskurtulurler ve kalipta ¢ok kisa bir strede sogurlar. )

Sogurken biiziilme paylarini da hesaplamak ve kaliplari ona gére

boyutlandirmak gereklidir. Plastik digliler de genel olarak bu yéntemle imal
edilirler.

8-Haddeleme veya ovalama metodu ile digli liretimi

Dolu malzemeden ovalama metoduyla gesitli vida ve civatalarin imalinde alinrr
olan iyi sonug, ayni metotla digli garklarin imal edilmesine yol agmistir. Buyuk
serilerle imal edilen otomobil diglerinde haddeleme ile imalati ilk olarak———
baslanmistir. Sistem civata imalinin aynidir.

9-Sablona gore digli Uiretimi

Sablona gobre dis agan tezgahlar, bazi 6zellik tagiyan konik digli imalinde
kullanirlardi. Yuvarlanma metoduna gore dis acan tezgahlar gelistikten sonra
(Kilingelnberg) bunlar 6nemlerini kaybettiler. Bu sistemle imalat basit oldugundan
ve yerel olarak Universal tezgahlarla yapilabileceklerinden, konik digli imali
problemleri ile kargilagan kiiglk ve orta gaptaki imalatgilar tarafindan
kullanilirlar. Calisma sistemleri kopya freze tezgahlarina benzer.

10-Tel erozyonla digli tiretimi:

11-Vargelleme ile digli tiretimi:

36
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DI$LI (;ARKLARIN TASLANMASI

Talagh Uretimden sonra isil iglem
gormus dislilerin istenen tolerans
m¥l degerlerine indiriimesi icin taslama
islemine tabi tutulmasi gerekir.
Taglanarak dislerdeki sapmalar ve
yuzey plrizlGliga kabul edilen

_ tolerans sinirlarina indirgenir.
Boylelikle parganin dis yanak ylzeyi
dahil kalitesi de yukseltilmis olur.

Fotograf : http://www.alimalkoc.com

38
http://www.alimalkoc.com
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Disli carklarin Tagslanmasi

. ST\

Disli carklarda diglerin formu, dis yanaklarinin
yuzey kalitesi, dislerin adimi, diglerin derinligi ve
digli garklarin battn olglleri dGnemli olmasi
bakimindan dis yanaklarina taslama iglemi yapilir.

Disli carklarin taslanmasinda uygulanan teknikler
Uge ayrilabilir.

1-Profil tagla disli taglama
(Form tasiyla taslama

2-Yuvarlanma metoduyla disli taglama
a) Tezgah tablasi salinim hareketli digli taslama
b)Tas baslgi salinim hareketli digli taslama

3-Azdirma tasiyla disli taglama

Disli carklarin Taglanmasi

Disli garklarin tretiminde sirasiyla
once ;

1-Talagl Uretim sonrasinda

2-1s1l igslem uygulanmakta ve son
. islem olarakta

3-Taslama veya lebleme islemi
gergeklestiriimektedir.

Diglilerin Gretiminde taslama
tezgahlarinin titresim ve vuruntu
yapmayan, bosluksuz ve
asinmamis tezgahlar olmasina
o6zen gosterilmelidir.

Taglama iglemi ile digli ¢carklarda
hata orani 0,002 mm ye kadar

Disli cark nasil yapilir disurtlmektedir.
http://www.youtube.com/watch?v=5IWVX7D88p4
http://www.youtube.com/watch?v=U5bixpjVNUg&spfreload=10

40
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Disli carklarin Tagslanmasi

Azdirma usulii taglama tezgahindan goriiniis, RZ 400, Reishauer ZH

Foto 6.9, Taslanan disli Foto 6.10, Taglanan digli

41

Disli carklarin Taglanmasi

Profil tagla duiz disli taglama. Profil tagla ic disli taglama

42
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Disli carklarin Taslanmasi

Tam form tag

Yanm form tag

Taglanan digli Taglanan digli

FEENI T N

Sekil. 6.14, Form tagiyla talama

43

Disli carklarin Tagslanmasi

E.,m\g Yuvarlanma teknigiyle disli

b‘l leyiciler

taslama igleminde, ¢anak taslarin
kullaniimasi ve elmas bileyicilerin
¢ark Uzerindeki konumu sekilde
gorulmektedir.

Canak taglarla duz, helis, konik
ve konik helis digli carklarin
taslanmasi mumkuandur.

Elmas bileyiciler ve taglarin pozisyonu

44
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