FREZE TEZGAHINDA BOLME
ISLEMLERI

Universal Bolme Aygitlari(Divizérler)

Freze tezgahinda her cgesit b6lme iglemleri, divizOr yardimiyla
yapilabilir. Divizor ile, silindirik parcalar Gzerine degisik sayilarda bdlme
yapma, konik parcalara bélme yapma, tezgah tablasindan hareket alarak
is parcasina eksenel ilerleme ve donme hareketi(helis) saglayarak bdlme
yapma ve Yyine tezgah tablasi yardimi ile dizlem ylzeylere(kremayer)
bdlme yapma iglemleri gerceklesir.

Pim kolu

Divizor kuyruk
malafasi{mili)

Basit bélme aynasi

Delikli ayna
kuyruk malafasi

Delikli ayna

Makas

Divizor elemanlari



FREZE TEZGAHINDA BOLME
ISLEMLERI

- —
. T

Karsilik puntasi

Digliler

Divizor yardimci parcalari
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Divizor ile direkt(basit) bolme igleminde, divizor aynasinin arkasinda
bulunan basit bolme aynasinin delik veya kanallarindan yararlanilir. Basit
bdlme iglemi icin, divizorin sonsuz vida ve karsilik diglisinin arasindaki
baglantisi(eksantrik) kesilerek, is parcasinin bagh oldugu aynanin
serbestce ddnmesi saglanir. Talag kaldirma islemi esnasinda aynanin
donmemesi i¢in, basit bolme aynasi bir pim ile sabitlenir.

Basit bolme islemi icin agsagidaki formul kullanilir:

N Zk N,=Cevrilecek delik veya kanal sayisi(Basit bélme aynasindan)
k Z,=Basit bélme aynasi delik veya kanal sayisi(Genellikle 24 veya 36)
Z=Is parcasina yapilacak bdéliintii sayisi
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Freze Tezgahinda Endirekt(Dolayl)) BOIme Yapmak
Divizor ile direkt bolme igleminde bolium sayilan, her zaman basit

b6lme iglemine uyacak bdlim sayilarinda yapilmayabilir(7,13,22,33,61).Bu
durumda bdlme iglemleri delikli ayna yardimiyla yapilir. Bunun temelini
sonsuz vida ve karsilik diglisi olusturur.Sonsuz vida ve karsihik diglisi

oranina cevirme orani denir.

N =Cevirme kolu ile atlatilacak delik veya tur sayisi
K=Divizir sonsuz vida karsihk dislisi dis sayi1s1(40)
Z=Is parcasma vapilacak béliintii sayisi
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Freze Tezgahinda Yedirmeli Bolme Yapmak
Cevresel bolme iglemlerinde, direkt veya endirekt b6lme yontemine

gore dogrudan bdlme yapilamayan durumlarda yedirmeli (diferansiyel)
bdlme iglemi uygulanir.Kendinden bagka bdleni olmayan ve delikli aynada
bulunmayan sayilardaki bolme islemleri, yedirmeli b6lme ydntemiyle

yapilir.
a  K(Z,-7)
b Z,

a=Divizor kuyruk miline takilan ceviren disli cark
b=Delikli ayna kuyruk miline takilan ¢evrilen disli cark
K=Divizor sonsuz vida karsilik dislisi dis sayisi(40)
Z=Is parcasina yapilacak boliintii sayisi

Z.,=Secilen yardimci say1
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Yardimci sayi klcuk secgildigi zaman delikli ayna, ¢cevirme kolu ile zit
yonde, bliyuk secildiginde ise, ayni yonde donecektir. Bu islem disli
sistemine ilave edilecek vasat disli ile saglanir.
Universal freze tezgahlarinda kullanilan disli carklar agsagidaki dis
sayilarina gdre bulunur:
24-25-26-28-30-32-36-40-44-48-54-56-64-68-72-76-78-86-96-120-127
71 boluntd icin hesaplama tek digli cark sistemine gore yapilirsa:

40_

Vgsgtffardlmcl}
a K(Z,-Z) 40(72-71) 40  dislicark

b Z 72 72

Paragol

Yedirmeli bolme islemi icin
dislilerin divizore takilisi
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Freze Tezgahinda Kiiciik Adimli Helis Kanallarin Aciimasi

i “a-"’ ‘I.
_“-ﬂ"“" b B
P ' P,
a
Y oL Y
od, | ¢=7 .4, _
Helisin meydana gelisi
p,=Helisin adim [5 =Helis ac151(90-c)Vida hesaplarmda kullanilmaz
d_=Silindirin ¢ap1 a=Helisel yol )

Ct=Helisin egim acis1 b=Hip oteniis(helis boyu)

te - Helis ad
o= p,=Helis adumni
T.d e e
d_=Silindirin cap1
d=Is parcasmmn bagir cap1
h=Vida derinligi
d=d,-h c=Helisin egim acisi

Kiiciik adimi helisel Kanahn acilmasi



FREZE TEZGAHINDA BOLME
ISLEMLERI

Kicuk adimh helisel kanallarin acilmasinda, is parcasi divizor ile
karsilik puntasi arasinda baglanir. Divizoriin sonsuz vidasi ile karsilik
diglisinin baglantisi kesilir. Hesap sonucu bulunan digliler divizor
kuyruk mili (D.K.M.) ile tezgah tabla miline takilarak a/b orani saglanir.

a=Tezgah tabla miline takilan ceviren disli cark

a P¢ b=Divizor kuyruk miline takilan cevrilen disli cark
b P, p,=Isin helis adim1

p,=Tezgah tabla mili adim1

Kicuk adimli helisel kanallar ac¢ilirken, testere freze cakilan veya
parmak freze cakilari kullanilir. Eger parmak freze cakisi kullaniliyorsa,
kesmeyi ddnen c¢api ile yaptigindan, kesiciye egim acgisini vermeye
gerek yoktur. Testere veya kanal freze cakisi kullaniliyorsa, kesiciye
egim acisi verilmelidir.
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Freze Tezgahinda Buyuk Adimli Helis Kanallarin Agilmasi
Blyluk adimhi helisel kanallar divizér yardimiyla acarken, sonsuz
vida ile karslilik dislisinin kavratilmig olduguna dikkat etmek gerekir.
Yapilacak isin adimi ve tezgah tabla mili adimina gére hesap
sonucu bulunan disli carklar, tabla mili ile divizor delikli ayna kuyruk mili
arasina paracol yardimi ile takilr.

7

Sag helis B ' Sol helis

B

Helis yonleri
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Buyiik Adimli Helis I¢in Disli Carklarin Hesabi

a=Tezgah tabla miline takilan ceviren disli cark
a K b=Divizor delikli ayna kuyruk miline takilan cevrilen disli cark
= Pe - K=Divizoir sonsuz vida karsihk dislisi dis say1s1(40)

b P, p;igin helis adim
p,=Tezgah tabla mili adimm
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Diiz disli gark Helis disli ¢cark Kremayer disli ¢cark Konik disli gark

B,

s oy
<77

Zincirk disli ¢cark Sonsuz vida ve karsihk dislisi

Disli cark cesitleri
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Freze Tezgahinda Diiz Digli Carklarin Agiimasi

Modiil freze 1 2 3 4 5 6 7 8
HIHLA TS

Acilacak 12 | 14 | 17 | 21 | 26 | 35 55 135

dis sayisi 13 16 | 20 | 25 34 54 | 134 |Eremayer

Diy sayilarina gore modiil saumaralar:

Mo diil freze cakisinin eksen ayar
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Dis adimi
"
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Dis genisligi
:

Dis yuksekligi
(derinligi)

%

Diiz disli carkin elemanlart
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Modiil m = PT

Adim p=m.m

Boliim dairesi cap d=m.Z=4d -2m

Diy iistii daivesi capt d,=d+2m=Z(m+2)
Diy dibi dairesi capi de=d-2332m=d, - 2h
Diy yiiksekligi h=2,166m

Dis iistii yiiksekligi h,=m

Dis dibi yiiksekhgi hy=1,166m

Dis genisligi b=6 ilelOm

Eksenler arasi = M = Mz +Z)

a
2 s

Diiz disli cark elemanlarimn formiilleri
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Freze Tezgahinda Diiz Dislinin Agcilmasi

1-Oncelikle, hesap sonucu bulunan divizér delikli aynasinin ayari
yapilir. Cevirme kolunun yayli pimi herhangi bir delige sokulur.

40  5x4 20 4

32 4x4 16 16

16 delikli aynada,
1 tam tur,4 delik atlatilacak

Deliklt aynanin ayart
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2-Tezgah calistirilarak, disli taslagi freze cakisina yaklastirilir ve
sifirlama yapilir

Modiil freze cakisinin iy parcasina sifirlanmasi
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3-Freze c¢akisi bosa alinir ve hesap sonucu bulunan dis yuksekligi
degeri kadar konsol yukari kaldinhr. Eger dis yuksekligi fazla ve bir
miktar1 verilecekse, bu talas ile biatin disler acilir. Daha sonra kalan
talas verilerek digler olusturulur.

4-Tabladan ilerleme verilerek ilk dig acilir.

Ik dig araliginin olusturulmasi
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5-Freze cakisi basa alinarak delikli aynadan ikinci dis i¢in gerekli
miktar kadar ceuvrilir.

Pimin takildigi delik
1 tur

Pimin takilacagi delik

Ikinci dis icin delikli ayna ayart
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6-Tabladan ilerleme verilerek ikinci dig acillir.
7-Bu sekilde butun digler tamamlanuir.

Tkinci dis araliginin agcilmasti Dislerin agilmasi
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Pz

Helis disli cark elemanlari
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Normal admm p,=m,.nT=p,.cosp=Z .m,/ cosp
Alm adimzi P = Py’ cosp=m, . T /cosp
Normal modiil m, =p, / T=m, . cosP

Alm meodiilii m, =p,/ n=m, / cosp
Boliim dairesi capm d=m,.Z=Z.m,/ cosp
Dis iistii dairest capt d,=d+2m,

Helis adimi p,=d.mn.cotf=m.d/tgp
Tdeal dis sayist Z.=7 ;"(:053[3

Dis yiiksekligt h=2,166 m,

Diy iistii yiiksekligi h,=m,

Dis dibi yiiksekligi hy=1,166 m,

Diys genisligi b=6m,, ile10 m,

Eksenler arast q = dl;—d?

Helis digli cark elemanlarman formiilleri
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Helis disli carkin acilmast
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Freze Tezgahinda Dogrusal B6lme Yapmak

B6lme aygitlarindan yararlanmak suretiyle, duzlem parcalar
tzerine esit aralikh cizgiler(cetvel) ve kanallar(kremayer digli) acmak
mumkdtndur. Tezgah tablasi normal konumda iken, is parcasi tablaya,
uzunlamasina paralel olacak sekilde, mengene veya pabuclarla
baglanir.is parcasi lizerinde olusturulacak her aralik icin, tablanin belirli
olarak ilerlemesi saglanir.

Tablanin dogrusal olarak ilerlemesi,agsagidaki metotlarla yapilr:
a)Mikrometrik bilezik(boltntult tambur) yardimi ile

b)Ozel aparat ile

c)Divizor ile
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Mikrometrik Bilezik(Boliintiilii Tambur) ile Dogrusal Boélme Yapmak

Bu islem icin, freze tezgah tablasinin bolunttlt tamburu kullanihr.
Tezgah tabla mili ekseni dogrultusunda, tablaya baglanan is parcasinin
bolinti baslangicina freze Kkesicisi yaklastirihir ve tambur sifirlanir.
Yapilacak dogrusal bolme (kanal, cizgi vs.) durumuna goére derinlik
verilir.

Is parcasi lizerinde bdlme islemi boyunca,
yapilacak her ilerleme slrekli dikkat gerektirir.
Bunda, operatorin yetenegi ve hassasiyeti
onemli rol oynar. Bu bakimdan bu metot ¢cok
fazla tercih edilmez.
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Ozel Aparat fle Dogrusal Bélme Yapmak

Ozel aparatlar Uiniversal freze tezgadhinin yardimci parcgalarindandir
ve yalniz ait oldugu tezgahta kullanilir.

Aparat, bir delikli ayna ile tezgadh tabla miline ve delikli ayna
miline takilan iki disli carktan ve baglama parcalarindan olusur. Ozel
aparat, tezgah tablasinin 6n tarafina ve genellikle sol yanina baglanir.

Yardimci(Vasat) disli Aparat delikli

aynasi

Tabla mili Aparat dislisi

dislisi Cevirme kolu

ve pimi

Ozel aparat
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? Yardimci(Vasat) disli

Cevirme kolu
ve pimi

Aparat delikli
aynasl

Tabla mili
dislisi

Aparat dislisi

Dogrusal bolme aparat



a=Aparat miline takilan ceviren disli cark
a P b=Tabla miline takilan cevrilen disli cark

b D, p=Is parcasma yapilacak béliintiiniin adim
p=Tezgah tabla mili adim

Ornek problem: Tabla mili adimi 6 mm olan freze
tezgahinda, aparatin cevirme kolunun bir turunda
2mm ilerleme elde etmek icin, gerekli digli ¢arklari
bulunuz.

24 _Aparat
mili
Vasat disli Ara mili
a_ P 2x 12 = i (Yardimeci)

6x12 72

72 :rﬂb la
mili




Ornek problem: Tabla mili adimi 6 mm olan freze
tezgahinda, aparat yardimiyla 2,25 modil kremayer
digliyi acmak icin, gerekli disli ¢carklari bulunuz.

p=m. Tl
44 Aparat
a P m.m  1.22/7  mili
P, 6 6
84 Tabla
a 1.22 22 22x2 44  mili
b 6.7 42 42 x2 84

m=1 e gore islem yapilacak ve tur sayisi 2 tam tur ve
Y tur olacaktirIslem kolayligr icin 71 =22/7 alinacaktr.
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Divizor fle Dogrusal Bolme Yapmak

Divizor ile dogrusal bdlme islemlerini yapma ve kremayer digli cark
acma iglemleri, diger yontemlere godre daha kullanighdir. Bunda her
tezgahin 6zel aparatinin olmayisinin da payi vardir.

Divizor delikli ayna cevirme kolunun doéndurulmesiyle kuyruk mili
déner. Kuyruk miline hesap sonucu bulunan bir digli cark(a), tezgah
tabla miline bagka bir digli cark(d) takilir. Cevirme kolunun belirli miktar
dondurilmesiyle, tabla tGzerine uzunlamasina paralelolarak baglanan is
pargasina, istenilen aralik 6lcistnde ilerleme yaptirilir.

a=Divizor kuyruk miline takilan ¢eviren disli cark

K b,c=Paracol ara miline takilan disli carklar
a.c p- d=Tabla miline takilan cevrilen disli cark
b.d n p=Is parcasina yapilacak boéliintiiniin adimi
: Py - 1 _ . -
p~=Tezgah tabla mili adim

K=Divizor sonsuz vida karsilik dislisi dis sayisi(40)
n,=Divizor cevirme Koluna yaptirilacak donme sayisi
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Kremayer Digli Carklar
Kremayer disli carklarda disler diiz bir ylzeye agilir ve sonsuz cap

elde edilir. Genel olarak, dairesel hareketin dogrusal harekete ¢cevrilmesi
amaciyla(torna tezgahinda arabanin kayitlarda hareketi, matkap
tezgahinda is tablasinin agsagi yukari hareketi.vs.) kullanilir.

Kremayer dish ¢ark ve kullamldigi yerler
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Dis profilleri digli sistemlerindeki dis ozelligindedir. Evolvent profiliyle
yapilmis bir kremayer dislide dis profili duzddr, trapeze ¢cok yakindir.
Trapezin de yan acilari kavrama acgisina esittir ve 15° veya 20° lerde

uretimi yapilir. Hesaplamalan dtiz disli gibi yapilir.
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Kremayer disli cark elemanlart
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Modiil m=p/T

Adumn p=m.Tl

Diy sayust Z=L,/p

Diy derinligi h=2,166m

Diy distii devinligi h=m

Diy dibi derinligi h;=1,166m

Dis profil agust 7 =30%40°

Dis genisligi b=-3p

Kremayer boyu L,=Iy+p=p(Z-0)3)
Caligma Fatrsu boyu L,=L,-p=p(Z-15)
Cubuk boyu L=L,+b

Delik merkezleri aras: L,=L, +1.2b

Kremayer digli cark elenmanlaraun fornuailleri
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Konik Digli Cark Acmak

Konik disli carklar, eksenleri kesisen millerde hareket ve
kuvvet iletmek icin kullanilir. Genel olarak 90° lik miller i¢in
yapilmakla beraber, herhangi bir a¢i altinda eksenleri kesigsen miller
arasinda guc¢ ve hareket iletimi icin Gretilir.

Konik digliler, diiz konik ve helis konik digliler olmak Gzere iki
cesittir. Helis konik disliler, yiksek devirlerde biyluk kuvvetlerin
iletilmesi istenen yerlerde kullanilir.

Diiz konik Helis ko nik

Konik disli carklar
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Universal freze tezgahinda konik disli cark asagidaki sekilde acilabilir:

1-Konik digli taslagi hesaplanan agi degerlerinde torna tezgahinda iglenir.
2-Konik disli taslagi, divizore baglanir ve divizore dig dibi agisi kadar agl
verilir,

3-Hesap sonucu bulunan i¢ modul freze cakisi tezgaha baglanir.

4-I¢ modul freze gakisi ile dig derinlikleri olusturulur.

Universal freze tezgdhinda yukarida belirtildigi gibi acilan konik
digli carkin digleri istenilen Ozellikte olusmaz. Bunun icin asagidaki
islemler uygulanir:

a)ic modil ile agilan konik disli carka, 6n modil(gercek modiil)
freze ¢akisi ile arka kisimdan bir miktar girilir ve daha sonra digler ege ile
dazeltilir.

b)Divizorden delik atlatmak suretiyle 6nce dislerin bir kenarlari ve
daha sonra diger kenarlari iglenir ve ege ile digler dtzeltilir.

c)Divizor ayar agist bir miktar dusurulerek diglerin istenilene
yakin olusturulmasi saglanabilir.
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Maag metodu ile konik digli cark acma yonteminde, cakilar tezgah
govdesinde, Uzerinde bulundugu baslik kismi merkezinde belirli olarak
donme hareketi yapar. Bu donme sirasinda, disli taslagr da konisi

etrafinda doner.

Maag metodu ile konik disli ¢cark dislerinin acilmasi
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Sonsuz Vida ve Karsilik Diglisi Acmak
Sonsuz vida ve karsilik diglisi sistemi, eksenleri 90° a¢l yapan ve
birbirini kesmeyen miler arasinda(asansor, divizor, direksiyon,kriko vs.)

hiz dugsirmek amaciyla kullanilir. Bir vida ve onun dondurdugu bir digli
carktan ibarettir.

Sonsuz vida

i e e PN

Sonsuz vida ve karsilik dislisi sistemi
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Sonsuz vidanmn acilmasi ve taslanmasi
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‘-} r"‘:fr “1'

Sonsuz vida carkimn azdirma tezgdhinda agilmast
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Zincir Diglisi Acmak

Zincir disli carklar,birbirine yakin olmayan miller arasinda gic ve
dairesel hareketin iletimi icin kullanilirlar. Ozellikle sessiz ¢aligmalarindan
dolayi, cesitli endustri dallarinda (oto, gemi ve makine yapiminda) tercih
edilirler.

Zincir disller
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Zincir cesitleri

Zincir digli carklar dniversal freze tezgahinda asagidaki yontemlerle
acilabilir:

a)Ozel modl freze cakilar kullanmak suretiyle zincir digliler Uretilebilir.
b)Zincir diglinin cevresi delinmek suretiyle Gretimi yapilabilir.

c)Freze tezgahinda dis bosluguna uygun parmak freze cakisi ile,
bdlme aparatinda dis bosluklar olusturulur. Sonra uygun bir profil
cakisi ile dis bosluklari istenen profile yakin islenir. Son profil ylzeyi
elde edilirken digliye ait zincire aligtinlmasi dnemlidir.
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Ok Diglisi Acmak

Ok diglileri, eksenleri paralel miller arasinda, gi¢c ve hareket
iletmek icin kullanihr. Helisel digli carklarda olugsan guc¢ etkisiyle
eksenden kacma, itme olayi, ok disli ¢carklarinda meydana gelmez. Ok
diglilerde yavas fakat dliizgliin donme hareketi saglanir.

Ok disli cark ve kullamimast
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Mandal Diglileri Acmak

Mandal dislileri, gemi kaldirma vinclerinde, agir yuk altinda
calisan makinelerin durma aninda askida bulunan yidkin etkisiyle
cOzlnerek dugsmesine engel olmak amaciyla kullanilir. Ayrica tek yonli
hareket alinmasi istenen yerlerde de mandal digliler kullanilir.

Mandal dislisi

Mandal disli sistemleri
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