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IMALAT , KALITE , TOLERANSLAR VE DiS YAN BOSLUGU HAKKINDA
BILGILER

En dnemli imal usulleri :
a) Talassiz sekil verme , dokim, enjeksiyon ve presleme
b) Kesme ve dovme ile imalat.

c) Talash imal usulleridir

Talasgh imal usullerinde form takimi ve yuvarlanma metodu ile digli hasil etmek
mumkuandur. Form takimi ile imalatta form freze (dairesel profilli freze) ve parmak
freze, profilli brog ve profilli tag sayilabilir.  Yuvarlanma metodunda ise ¢ubuk disli
takimla veya digli ¢cark takimla planyalama ve helisel freze bigak ile frezeleme ve

tasla frezeleme sayilabilir.

Her imalat metodunda oldugu gibi , burada da kullanma maksadina ve
taleplere bagl olarak bazi élgu hatalarina izin verilir. Tek disli ve digli ¢ifti igin ayri ayri
toleranslar tanimlanmigtir ; hatalarin bu toleranslarin iginde olmasi gerekir. Alin
dislilerdeki temel boyutlar ve hatalar DIN 3960 'da tanimlanmistir ; teker teker temel

boyutlardaki hatalar tekil hatalar ( sembol : E ) ve kimdulatif hatalar:

Tek tarafli yuvarlanma deneyi ; ( sembol: S' ) carklarin énceden belirlenmis eksen

mesafesinde digli hatalarinin sebep oldugu agisal sapmalar olguldr.

Cift tarafli yuvarlanma deneyi ( sembol: S" ) carklar sabit bir kuvvetle bosluksuz

olarak calistirilirlar ve eksen mesafesindeki degisiklikler dlgular.

Yuvarlanma hatalar (F;' ve F" ) vasitasiyla toplam hata gizgisindeki en blylk

farkhlik tanimlanir.

Yuvarlanma sigramasi ( f.',f." ) hata c¢izgisinin birbirine komsu en yuksek ve en

dusUk noktalari arasindaki farkdir.

En Onemli Tekil Hatalar :
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Yan yuz sekil hatalarl(fF) , temel dairesi hataS|(fg) , taksimat hatasi (ft) , toplam

taksimat hatasi (|:t) , taksimat sicramasi (fu) , kavrama taksimat hatasi (fe) , dis

kalinhgindaki hatalar (fs) ,dis acikhgi hatasi (f, ), dairesel caligma sapmasi (fr) ve

yan yliz dogrultu hatasi (f, )

Digli Ciftlerinde Ortaya Cikan Hatalar :

Eksenler arasi mesafedeki hatalar (f) , eksenler arasi acgidaki hatalar (fz ve dis
yan bosglugundaki hatalar.

DIN - Dis agma tolerans sisteminde 12 kalite 6n gorilmustir. (En siki toleranslar

kalite 1 ve en buyuk toleranslar kalite 12) ;

Erisilebilen kaliteler igin tavsiye degerleri :

Kalite :

7-12 Kesilmis , preslenmis ve enjeksiyonla preslenmis digliler

6-12 Freze ve planya ile iglenmis digliler

5-8  Traslanmis digliler

2-8  Taslanmig digliler

8-12 Ziraat makinalari

7-12 Kaldirma ve transport makinalari , demir yollari ve sinyalizasyonu, hesap
makinalari ( mekanik ) ve buro makinalari

6-12 Tekstil makinalari , lokomotif imalati ve demiryolu tasitlar

6-11 Buhar makinalari , cer makinalari , paletli traktorler

7-10 Aparat imali , kimya enduUstrisi

5-10 Gemi makinalar , takim tezgahlari , hassas cihaz mekanizmalari , saatler ve
hassas mekanik aparatlar , minibUs ve kamyonlar , ucaklar

5-9  Binek tasitlari , icten yanmali motorlar , tekneler

5-7  Turbinler, dlgu cihazlari

5 'den daha az, dlgme cihazlari
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Kalite Cevresel hiz

10-12 1-3 m/sn

8-12 3-6 m/sn

5-8 6-20 m/sn

5'den az 20-40 m/sn

5-6 70 m/sn'e kadar turbin reduktorleri

Tekil hatalarin izin verilen blyuklUkleri DIN 3962'de verilmistir.

izin verilen kiimilatif hatalar (Fi',fi' ve Frfn vb.), izin verilen yan yuzey dogrultu
hatasi (fﬁ) ve dis kalinhgindaki sapmalar (Aso ve A :negatif degerler) DIN 3963 'de

verilmigtir; sonuncular igin tolerans alaninin yeri kuguk harfler ile gosterilir:

h,g.f.e,d,c,b,a,g'f.e'.d c'b'a", bu harflerde h sifir gizgisinde a' ise en uzak alandadir.

Toleranslarin belirtiimesinde birden fazla alan da belirtilebilir ( misal "8feS" ) ; bu dis
kalinliginin belirtilen alanlar iginde olabilecegi gibi bu alanlar arasinda da olabilecegi

anlamina gelir. Fakat dis kalinlik toleransi daima bir tolerans alani kadardir.

Tolerans alani , sifir gizgisinden ne kadar uzaklasirsa digli ¢iftleri arasindaki bosluk o
kadar artar. Dis agikligindaki sapmalar ( Awo V& Ay ) hakkinda bilgiler DIN 3967

'den alinabilir.

Eksenler arasi mesafe DIN 3964 'de kalite ve dlgu alanlarina bagli olarak verilmistir.
Burada K ve J olarak iki alan bulunur ; K 'da sapmalar J 'ye gore iki kat fazladir.

Tolerans alanlar sifir gizgisine gore simetriktir ('yani A, = +50um ).

Yan boslugu, dis kalinhigindaki ve eksenler arasindaki sapmalar tayin eder.

Kavrama dogrusu uzerinde olgulen kavrama yan boslugu S,

S, =—(A

e

—-A,,)cosy +2A, siny,

s1
ve yan yuzey dénme boslugu S, ( taksimat dairesinde olgllen )
Sd = _(As1 + AsZ ) + 2Aa tan Wy,

Buna gore en bluyuk ve en kiglk yan yuzey donme boslugu

S =_(Asu1 +Asu2)+2Aao tan\Vv,

dmax
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S = _(Aso1 +A302)+2Aau tan\Vv

d min

istenilen yan boslugu saglayacak sekilde sapmalar segilir.

Yan bosluk icin tavsiye degerleri :

Modul (mm) 0,8..1,75 |12..2,5 2,75..3,25 |3,5...5 6,5..10 [13..25

Yan bosluk (n m) 50...100 |80...130 |100...150 |100...230 {180...400(250...1000

Aln dislilerin teknik resim olarak ¢izim kaideleri DIN 3966 'da yaziimistir. Resimde ,
disbasi dairesi d; (gerekirse toleranslar ) , yuvarlanma dairesi d , dis genisligi b ,
gerekirse dis basinda , yuvarlanma dairesinde ve alin yuzeylerindeki yuzey isaretleri,
bunun yaninda ¢ark igin izin verilen ¢evresel ve alin donme hatalari belirtiimelidir; dis
dibi dairesi sadece referans profilin disina cikildiginda veya gerekli toleranslar

verileceg@inde belirtilir.

Resmin yaninda ayri bir tablo iginde , dis sayisi Z, Modiil m ( veya Mn ) | referans
profil ( misal DIN 867 'ye gore ) tashih faktort X , dis yuksekligi h, , helis agisi f ve
yonu ( sag veya sol ) , kalite ve toleranslari ( misal "8feS" DIN 3967 ) , en ylksek
devir sayisi n (d/d) veya (m/s) olarak en ylksek ¢evresel hiz , es digli carkin dis

sayisl , eksenler arasi mesafe a ve sapmasi Ao verilmelidir.
KONSTRUKTIF HUSUSLAR

Pinyon ve kuguk digli carklar, genel olarak dolu malzemeden veya mile
kaynakli olarak imal edilir. Miktarin fazla olmasi durumunda ise imalat dévme ile

gerceklestirilir.

Genel olarak plastik ¢arklar dolu olarak imal edilir. Plastik disli ¢arklar metal

disli carklar ile es ¢alisacaklarsa genislikleri metal ¢arka gére daha az olmahdir.

Cok buyuk carklar , gunumuzde artik kaynak konstriksiyon olarak imal
edilmektedir. Gobek , dairesel bir levha ve digli carkin birlestiriimesiyle imal edilen
kaynakli kontrlksiyonda ayrica radyal takviye levhalari da parganin rijit olmasini

saglar.Genis carklarda gobek olarak dékme celik kullanilabilir ve bu gobek iki yandan
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dairesel levhalar kaynatilarak ylksek evsafli digli ¢cemberine baglanir. Bunun
yaninda ¢ok buyuk c¢arklar i¢in ( Gemi disli kutularinda ) dokme demir ve dokme gelik
de kullanilir. DOkme c¢arklarda malzemeden tasarruf maksadiyla hafifletici tedbirler

alinir.

Digli kutusu govdesinin sekillendiriimesi millerin diziligi , yatak tipleri , yaglama
ve sogutmanin saglamasi ve kuvvetlerin absorbe edilmesi gibi birgcok husus
g6zdénune alinarak yaplilir. Gerekli yerlere, ayirici duvarlar , kapaklar , sizdirmazlk
halkalari v.s. dusunulmelidir.  Rijitlik ve titresimin Onlenmesi istendiginde uygun
malzeme ve sekillendirme gerekir. Takviye levhalari fazlalagtirilmali ve duvarlar

kalinlagtinimahdir.

Dokum veya kaynak konstruksiyonun daha avantajli olmasi miktara, olgulere ve
agirhga baghdir. Buyuk reduktorler igin kaynakli govde tavsiye edilir. Seri imalatta
(Moduler sistem ) gévdenin , dokme demir , dokme c¢elik veya hafif metal dokam (Al)

olmasi daha ekonomiktir.

Dairesel simetriye sahip govdeler flangli baglanti i¢cin ¢ok uygundurlar , ayrica

kolaylikla ayak da monte edilebilir.

Sekil 11 de goérulduaga gibi alin disli kutulari genel olarak elektrik motoru ile birlikte
imal edilirler. ( Motorlu reduktorler ). Ozel bir rediktor tipinde gikis mili igi bos olarak
imal edilmistir. Boylelikle reduktor tahrik ettigi makinanin miline kolaylikla monte
edilir.(Sekil 12). Makina galistiginda ortaya ¢ikan atalet momentine rijit veya yayh bir
baglanti ile mani olunur. Bu montaj sekli, alisilmis mil baglantilarina ( kavramalara)

ihtiyac gostermez.
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