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Dis Cekme ile ilgili Teknik Bilgiler D

9 Ozel 6zelikleri

Konik yada silindir seklindeki dis cap

Dis cap dis Vida Anma Capi
cekme | Dis formundaki en biiytik capi

Dis cap dis cekme
yuzeylerde dis gekme Hatve Capi
Dz bir diste, dis dibi capr ile dis Gst
Disin derinligi capinin tam ortasindan gegen hayali
Dis usti ile dis dibi arasindaki silindirin apicir
cap farki
Teorik Vida Ozcapi
Hatve Bir dis formundaki en kuglk captir

Dis eksenine paralel sirall iki dis
formunun benzer noktalari arasindaki
mesafedir. Bu mesafe milimetre veya tpi
(iin¢ basi dis miktari) olarak belirtilebilir

Helis Acisi

Dz bir diste, disin sarmal eksen boyu
ve hatve ¢apli dairenin gevresi bir iiggen
olusturur, helis agisi sarmal eksene ters
yonli agidir

Nominal Cap

Sapma pay! ve tolerans
uygulanmis ¢ap

sinilamalari ile elde edilen ¢aptir

Diiz dis cekme
Silindir bigimli ylizey tizerinden dis formu iglenir

. Delik dis cekme
I¢c ylzeyde veya konik ylzeyde bulunan distir.

Konik dis cekme
Konik bicimli yiizey tizerinden dis formu islenir

elis
eksen
Helis Acisi () boyu (L)
D —
7 X Hatve ¢api (D)

Bir dis formunun eksenel gériintistine
bakildiginda saat yonunin tersine
derinlesen bir e§im s6z konusudur.
Buttin sol disler LH koduna sahiptir

Bir dis formunun eksenel gériinistine
bakildiginda saat yonine derinlesen bir
egim s6z konusudur. Digler belirtimedigi
slirece sag distir

Dz bir diste, disin sarmal eksen boyu ve hatve capli
dairenin gevresi bir tiggen olusturur, helis agisi sarmal
eksene ters yonlu agidir

D Cok Agizl Vida isleme

+ Birden ¢ok hatve ve ¢oklu sarmal eksen boyuna sahip vidalardir. Cok agizli vida kaba dis formuna gerek kalmadan
hizli bir sekilde sikilabilir

Tek Agizli Vida iki Agizh Vida

Uc Agizh Vida

Hatve Eksen boyu

D Kesici ug Profili

www.akifsan.com

V Profil Tam Profil

ince disler icin tam Profil

Yarim Profil

AN

Profilin V kismi dis Gistii capinin tepe
kismi harig diger tim kisimlari igler.
Ayni dis agisina sahip degisik hatveli
diglerde kullanilabilir

Tam profilli kesici ug dis dibi kismi
dahil tim dig profilini igleyebilir. Her
hatve ve standart icin farkli bir u¢
gereklidir

ince disler icin tam profiller tiim disi
isleyehilir. Dig Ustl ¢apinin islenmesi
ikinci agiz tarafindan yapilir

Yarim profilli kesici uclar dis dibi
radyiisii dahil dis formunu isleyebiir
ancak dis Ustl ve dis dibi capini

isleyemez bu ylizden trapez diglerde

kullanilir
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D Dis Cekme Tornalama Metodu

Dis Cekme ile ilgili Teknik Bilgiler
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Dis Cekme Kesici u¢ & Takim Kateri Dénme Yénii ilerleme yonii Helis Durumu Cizim Numarasi
. EX RH Saat Yonuniin Tersinde Ayna Yéniinde Diz
Sag Dis Dis Cap Isleme — .
EX LH Saat Yoniinde Punta Yéniinde Ters
. . IN LH Saat Yonuniin Tersinde Ayna Yénilnde Diiz
Sag Dis Delik Isleme — —
IN LH Saat Yéniinde Punta Yéniinde Ters
. EX LH Saat Yéniinde Ayna Yéniinde Diiz
Sol Dis Dis Cap Isleme — - .
EX RH Saat Yoninln Tersinde Punta Yoninde Ters [ 6]
. , IN LH Saat Yoniinde Ayna Yénilnde Diiz
Sol Dis Delik Isleme . - —
IN RH Saat Y6nlnun Tersinde Punta Yoniinde Ters 8]

Dis Cap Sag Yonde Vida Cekme

Dis Cap Sol Yonde Vida Cekme

— l : =
L L l
=
Delik Sag Yonde Vida Cekme Delik Sol Yonde Vida Cekme
)
<= 0
- <=
8 |
D Helis Acisinin Hesaplanmasi ()
Helis Acisi Diyagrami
I[-Iatv]e P* H[e:tv_? P*
s p ilerleme yépi] '% mm12 — — - 510
)Uk *lr aynaya dogru = E 1" ! ! ! / 225
2 .
ANV YIYD i 3 104 Ozel Taki T o5
I) e . % 9 hturula7 ;
l i helis agisi g S| E 8 X
am::=SEiHSSERy oY :
> E[e= 4.5
15 Atk 1S = 5 5
g E 3 9
+ Helis agisi agsagidaki =3 amall ]
i . Ad mm L p=or
formlle hesaplanir: — € ? 0 % 50 ity 200 2134 0
puntaya dogru 'i
B =tan™ PxN s 5]5" : I
mxD i [ra—— N s
ﬁTers s £ 4 6
. helis agisi s B 5
B: Helis agisi (°) / £s E . ~_ s
P: Hatve (mm) = 5 Hi |2 e .' 7 ™ ;
N: Baglama Sayisi Standarttakim | A |9, ol | g > 35
tutucu cep agisi 29! o 3 ' N 3
D: Hatve ¢ap (mm) 5 E o ]
Avans =P x N g % 10 1Ozel Takim tutucular 25
moss | S T
* Ayni zamanda helis agis! (skaebsim;:‘Eg;’c'?'u"g;gﬁﬁﬁk"g') @ g=-2 f= 1
helis diyagramindan bulunabilir kombinasyonunda + Cok adizli vida icin, hatve yerine avans degerini kullanin
Dis Cekme
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D Dis Gekme ilerleme Metodlari
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Dis Cekme ile ilgili Teknik Bilgiler D

Alan sargisi Uygulama
. o P = Radyal ilerleme en basit ve en hizli metottur.
[Radyal ) Egﬁ;: ﬁ?ﬁ:{;::g?el:ﬁ:k oldugunda ilerleme donme eksenine diktir ve ucun her iki yani
//\ llerleme . Sertl S | i Ig . kesimde performans gdsterir Radyal ilerleme 3
? ertlesmis malzemeli calisma igin durumda Gnerilir
* Dis hatvesi 16 tpi'den daha buyiik oldugunda. radyal
Yan yiizey metot kullaniminda, etkili kesim kenari uzunlugu cok
ilerleme genis, TRAPEZ ve ACME igin tirlamayla sonuglanir. Yan ylzey ilerleme asagidaki durumlarda énerilir
i (modifiyeli) Radyal metot 3 kesim kenariyla sonuglanir, talas
L akisini ¢ok zorlagtirir
+ Bu metot kesim kenarlari boyunca esit asinmayla
Déniigliimli sonuclanir, her iki yan tizerindeki yiikii esitce boler Doéntiglimli yan metot kullanimi 6zellikle biytk
ilerleme Donusumlu yan yuzey ilerlemesi daha karmasik hatvelerde ve uzun talagli malzemeler igin énerilir
'Y programlama gerekirir ve tim tezgahlar igin kullanilamaz
D Althk
» % Ue d 9.525 127 15.875
= ATE (Dis cap) ATI (Ic cap) - size
o 7} L 16 22 27
i [
L ]
£ % Takim ER(L)H IR(L)H ER(L)H IR(L)H ER(L)H IR(L)H
n i)
* Siparis kodu ATE16 ATI6 ATE22 ATI22 ATE27 ATI27
% Standart altiik 1.5° sarmal eksen agisina sahiptir
9 Kalite Uygulamasi
- P Kullanilabilir
Kalite Ozellik Kesici Ug Tipi
* Talas kirict tipi icin sadece
* Dengeli 1si direnci ve tokluga sahip ince tanecikli alt katman ERM/IRM
PC5300 Genel kalite sayesinde cesitli uygulamada istikrarli isleme (kesici ug talas kirici
* Yiiksek hizda islemede AiTN kaplama filmi iistiin performansi sayesinde formu ile)
mukemmel oksitlenme direnci ve aginma direnci
Dis uclart ici * TiAIN kaplamali sert bir mikron alti alt katman mikemmel asinma direnci
PC3030T R S “9 ar! |g|n. ve iyi kirllma toklugu saglar ER/R -
dzellestirilmis kalite ) _ o (taslanmisg kesici ug)
* Paslanmaz celik ve kesimi zor materyallerde ustiin performans
PC9070 Dis uglart icin * Cok katmanli PVD kaplama sayesinde paslanmaz iglemede giigli ER/IR
dzellestirilmis kalite asinma direnci (taslanmis kesici ug)

9D is Pargasina Gore Onerilen Kesme Hizi (vc)

is Parcasi

Karbonlu Celik , Alasimii Celik,

Dékme Demir © pcaosor
PC5300 |
Paslanmaz Celik , Isi Dayanimli Celik, p T
Titanyum Alasimh Celik — |
PC9070 |
Karbon Demir, Aldminyum, - pess0
Dokme Gelik, Baki ~ ecasr
Dis Cekme
5
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D Dig Cekme ile ilgili Teknik Bilgiler

9 is Parcasina Gore Onerilen Kesme Hizi (vc)

Sertlik Brinell vc (m/dak)
Malzeme
(HB) PC3030T PC9070 PC5300
Dustik Karbon (C=0.1-0.25 %) 125 115~190 110~190
Karbon celik Orta Karbon (C=0.25-0.55 %) 150 100~175 100~165
Yiiksek Karbon (C=0.55-0.85 %) 170 90~155 90~155
Sertlestiriimemis 180 100~180 100~180
Diisiik Alasimh celik I
(alasim elementi < 52%) Sertlestirilmis 275 75~140 75~140
Sertlestirilmis 350 70~135 70~135
Yiiksek Alasimhi gelik Tavlanmig 200 80~120 80~120
(Aligim elementleri>5%) | Sertlestirilmis 325 50~100 50~100
. ' Disuk Alagimli (alasim elementi <5%) 200 70~130 70~130
Dékme Celik - -
Yiiksek Alagimli (alasim elementi >5%) 225 60~120 60~120
i n Sertlestirilmemis 200 70~130 70~150 70~130
Paslanmaz Celik Ferritik —
Sertlestirilmis 330 50~95 60~125 50~95
Paslanmaz Celik Oztenit 180 80~120 90~160 80~120
Ostenitik Siiper 6ztenit 200 30~100 40~120 30~100
Paslanmaz Celik Sertlestiriimemis 200 90~120 90~150 90~120
Dakdim Ferritik Sertlestirilmis 330 65~110 65~120 65~110
m | Paslanmaz celik Oztenit 200 85~110 85~120 85~110
Dokiim éstenitik Sertlestirilmis 330 60~100 60~110 60~100
Tavlanmis (Demir bulunan) 200 45~60 45~60
Yiiksek sicaklik Yaglandinimig (Demir bulunan) 280 30~50 30~50
alagimlan Tavlanmis (Nikel yada bakir bulunan) 250 20~30 20~30
Yaslandiriimis (Nikel yada bakir bulunan) 350 15~25 15~25
. Saf 99.5 Ti 400Rm 140~170 140~170
Titanyum alasimlari
a+b alasimii 1050Rm 50~70 50~70
Cok Sert Celik Alagimlar|  Sertlestiriimis & Temperlenmis 55HRC 45~60 45~60
. i Ferritik (kisa talas) 130 70~120 70~120
Temper dokme demir —
Perlitik (uzun talas) 230 70~120 70~120
o . Diistk ¢ekme gerilimi 180 70~130 70~130
Gri dokme demir - —
Yiiksek cekme gerilimi 260 60~100 60~100
. . Ferritik 160 125~160 125~160
Sfero dékme demir —
Perlitik 260 90~120 90~120
Dévme Aliiminyum Yaglandiriimamig 60 100~250 100~250
Alagimlar Yaglandiriimig 100 80~180 80~180
Dokim 75 200~400 200~400
Aliiminyum Alasimlan Dokim & Yaglandiriimis 90 200~280 200~280
Dokim Si 13-22% 130 60~150 60~180
Piring 90 80~120 80~210
Bakir ve Bakir Alagimlar
Bronz ve Bakir 100 80~120 80~210
D Devir (RPM) Hesaplanmasi (n)
Y4
_vex1000 _  TxDxn — n: Devir [dak-1]
txD 1000 l vc: Kesme hizi [m/dak]
D: is parcasi ¢ap! [mm
Ve $ pargasi ¢ap! [mm]
D Paso Miktarlari
Hatv mm 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 1.75 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 4.50 5.00 5.50 6.00 8.00
atve
tpi 48 32 24 20 16 14 12 10 8 7 6 55 5 45 4 3
Paso miktarlan 4~6 4~7 4~8 5~9 6~10 7~12 7~12 8~14 9~16 10~18 | 11~18 | 11~19 | 12~20 | 12~20 | 12~20 | 15~24
* i_§leme zamaninin toplam kesme derinligine oranlanarak paso miktari hesaplanmistir
Orn) ER16-1.51SO, hmin 0.92 : Eger 10 kerede islenirse , kesme derinligi 0.092(0.92/10) 'dir
Dis Cekme
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D Adim Adim Dis Cekme Tornalama

M40 x 2.5

n Dis Cekme Tornalama Metodunu Segin

<=

ilerleme yéniinii aynaya dogru secin

Uygulama

Dis Cekme ile ilgili Teknik Bilgiler D

+ Dis cekme: Dis ¢cap sag yonde ISO Metrik M40 x 2.5

+ Malzeme: 4140 (25 HRC)

Boylece sag yonde dis ¢ap kateri ve kesici ucu kullanilabilir

)
w

-

0
L

m Secilen Kater: ERH 25-16

Kesici u¢ Siralama kodu Olciiler (mm)
d RH H=h w S L 0
9.525 ERH25-16 25 25 25 153.6 30

H Dogru Althg Segin

Helis acisi 15°
d 9.525
Kesici ug
L 16
Siralama kodu ATE16

Paso Sayisini Belirleyin

n Kesici U¢ Tipini Secin

Segilmis kesici u¢: ER16-2.5 ISO

Kesici u¢ Hatve | Siralama kodu Althk
Kater
d mm RH RH
9.525 25 ER16-2.5I1SO ATE16 ERHLICI-16

n Helis Acisini Belirleryin

Hatve P*
[mm]

Hatve P

5 e 3 5= ol g
Qze| Takin 5
%2 tutulcular / 5?5
10. / '
9 // 3
8 3.5
iy is
./ = :
4 / 7
ol . / 9
2 it
1 / 18
o 24 .
50 100 £=

200
Adim gapilmm]

Tabloyu kullanarak, Hatve 2.5 mm(10 tpi) ve is pargasinin ¢api
40mm (1.57"), Helis agisini 1.5° oldugu bulunur

B Karbiir Kalite ve Kesme Hizini Segin

ve (m/dak)
Malzeme HB |
PC3030T
_ | Sertlegtirimemis 180 85~145
LIS Alaslm.l 16zl Sertlestiriimis 275 75~140
(alasim elementi < 5%)
Sertlestirilmis 350 70~135

« Secilen karbiir kesici ug: PC3030T
+ Kesme hizi: 140m/dak

mm 150 | 1.75 | 200 | 250 | 3.00 | 350 | 4.00 Dis Tipi 1SO M40 x 2.5 Dis Gap Sag Yénde
Hatve i 1 " 12 10 8 7 6 1. ilerleme yonii Aynaya dogru
Paso sayisi 6~10 | 712 | 712 | 8~14 | 9~16 | 10~18 | 11~18 2. Kesici ug ve kalite ER16-2.51SO, PC3030T

3. Kate ERH25-16

+ Segilen karbur kesici ug: PC3030T 4. Helis Agisi 150

+ Kesme hizi: 140m/dak 5. Altik ATE®
6. Kesme hizi 140m/dak
7. Paso sayisi 10
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D Dig Cekme ile ilgili Teknik Bilgiler

D Kesme Kosullarina Bagl Olarak

\

Tezgah

Baglama Sistemi Stabilitesi

2 Sorun Giderme

= Z
Malzeme tipi : /?é _ = 3
Z Z Z=Z ]
= Sogutma Tipi %‘;
) (@ | <4
@ Malzeme Olgtist ‘ID N
S L—
a
Cap ve uzunluk ; . @
@
2 Talas akis karakteri 2 Katerin Kesit Alani
Malzeme sertligi HrC = Katerin Igleme Boyu m
HB 2 |«—isleme boyu
()
] .
Dis Cap Veya Delik Isleme M IW Icten Sogutma Segenegi
05
& % Profil Sekli Saft Tipi : Karbiir, Alagimli, @
L2 o
53
Yiizey kaltesi Karbiir Genel Kalite - M -
A N =N
Makina stabilitesi o Profil Sekli: Hatve ve Derinlik
=) »
= SO} U
Maks. devi § Kése Radyiisii (AW
laks. devir 6se Radyisl
i Aﬁ FON

Talas Kirici Form @

Sorun

Hata Nedeni

Céziim

Yiizey Asimasinin

Kesme hizi gok yiiksek

Kesme derinligi cok distik/cok sayida paso

Kesme hizini disiriin / Kaplamali kesici u¢ kullanin
Paso basina kesme derinligini artirin

Yy

Kesme Kenari Asinmasi

Artmasi Uygun olmayan karbr kalitesi > Kaplamali kesici ug kullanin
Yetersiz sogutma > Sogutucu akig oranini artirin
Diizensiz Uygun olmayan helis agisi > Dogru althgi se¢in

Yanlis ilerleme metodu

Y

Alternatif egik ilerleme metodunu kullanin

Asiri Derecede Plastik
Deformasyon

Kesme kalinligi ok yiiksek

Kesme kalinhigini diistiriin / Paso sayisini artirin

Yetersiz sogutma

Sogdutucu akis oranini artirin

Kesme hizi ¢ok yiiksek
Uygun olmayan karbir kalitesi
Kose radyiist ok kiiglik

Kesme hziini distiriin
Daha tok bir karbir kullanin

YYYYVYY

Eger miimkUnse kesici ucta daha buytk radyts kullanin

Kesme Kenarinda
Kirlma

Kesme kalinhigi cok blyik

Kesme kalinhigini diistriin / Paso sayisini artirin

Daha tok bir karbir kullanin

Asiri plastik deformasyon
Yetersiz sogutma

Sogutucu akis oranini artirin ve / veya dogru akis yonl segin

Uygun olmayan karbir kalitesi

Daha tok bir karbir kullanin

Sistemin stabilitesini kontrol edin

Stabil Olmayan

YYYVYY

Kesme Kenarinda

Yanlis kesme hizi segimi

\

Kesme hizini degistirin

AN N R

Talas Yigiimasi Uygun olmayan karbir kalitesi > Kaplamali karbiir kullanin
Takim is parcasinin eksen yiksekliginde olmayisi > Takimn yliksekligini degistirin
Dis Gekrpe Profili Kesici ucun dis gekme isleminde dis tistiinii isleyememesi > is parcasinin gapini 6lgiin
Cok Yiizeysel . » . o
Kesici ugta yipranma > Kesici ucun kesme kenarini yenisiyle degistirin
Kesme hizi diigiik > Kesme hizini artirin
Zayif Yanlis altlik > Dogru althigi segin
Yiizey Kalitesi ) . . .
ilerleme metodu uygun olmamasi > Alternatif ilerleme metodu yada radyal ilerleme metodunu segin
Dis Cekme
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