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Ueiineii Baskiya Onséz

“Takim Tezgahlar: adh kitabin ilk iki basklsl ogrencﬂenn lstlfadesme
‘arz edilmesinden sonra kisa miiddetler icinde tiikenmistir. . Ogrencxlen
kitaptani .mahrum birakmamak amaciyla ¢abuk bir bask:i yapabilmek igin
kitap iki cilde ayrilmug ve birinci cilt ofset sistemi ile yeniden basilmistir.
" Kitabm 1k1nc1 cildi ise k1sa bu' sure icinde yeniden basﬂacaktu‘

Kitabin ficiineii basklsmm yapllmasml saghyan Makma Fakiiltesine
tesekkiirlerimi arzederim. :

Faruk AKUN



ICINDEKI LER

Takum Tezgahlan

GHEIS ol FETORONY ST '
BOLUM I
Takimlar

Takim Malzemeleri ........coeoieeeerenieiiinnis SRR :

Takim gelikleri .............
Karbonlu talum gelikleri .............. e | cepepreneenenee,
CAlagiml takim gelikleri ..o U
Asinmaya dayamklk - ... e
Su almada soguma izt .......... e
Su verme sonucu boyutlarda degisme ........ SO RPN
Du§uk alagim celikleri ..... pevrreeeninie TP ceereeeeions

- Yag geliKIEri .o ORIV

“Hava gelikleri ....... ettt S R TE

CHiz celiKlerf ..o et ‘

" Kobalth hiz gelikleri ...... R T PP ...........
stellit oo S SR SOOI
Sinterlenmis karbiirler
Sinterlenmis karbiiy plaketlel in sapa yapxstlrllmam et
11 Do ot 1 USSP TR PSPPI ST
Kesme elmasimn g'i)'vdeye tesbiti .................................. .
Diizeltme elmaslar e, s :
Ehmasin toz ve emiilsiyon hahnde kullanllmasx ...............
Elmas tozu kaplammis taslama ve parlatma dusklen

' Seramik iakimniar ‘

Elmas taslar  ......coee. SRR e e ereeens -
ZAMPALA TASIATE  oeovevererrees o eeee e e,
Sert taneler ... N itererreeereeterransera e rha vy

by

W D2 B N

[

© o DL eI DD oM O

12



bES
BABIBYICL eyl -
Tagn sertligi ... " e ~22
Tane BUFHKIEN ..., o 0., N
Biinyenin mesamat derecesi .......................................... 24
Igaretleme ... . T 24
" Taglarin kullanilig ve bakunla """""""""""""" A TR
‘Dengeleme ..... ’."“"”'."."”“ -o-.n.....-...-....'--.-' ..... LTI P 25 -
Taglarm m&ksimum covre mﬂ ...................... EETTTITTTIT, - 26
Tag UPIEr .o AT frernae et st ese s soen ‘28
.......... e, 26
Talag kaldlrma esaslan — oy
- 28
‘Talag tesekkitli . | - o
Dik kesme ... . e vt fopiierene 28
Dikk kesmede keomo aogtan, e g e 28
Meyilli Kesme ... I pee 29
NOTMIBT it B0
, B LTRSS PTISSITRE - 36
Tomalama ................................ o
i eerpessain "L 40
Talas kaldirmada. meveut faktbrler
Kesme hizt ile talag kesit; ara i e 40
Kalem acilarmun ethisi .- Sindaki kismi. baglnta et 43
Ortalama falas kalinhig ....... - 55
Kalem burun radyusumn, spepy crrerrererans , b6
Titregimin etisi .o .58
Kesme sivist kullanmann etkisi .. 98
"Talas kaldirma t1p1n1n etkisi """"""""""" 60
Takim OOCT .o, T e .81
Kalem malzemesinin tesiri -......... " 61
- Islenen malzemenin tesiri - Tslenmme wom . 64
: - Isle
Reltif islenme Kabiliyet; $ Nme kabiliyeti e BB
Sertlik, kopma mukavemetl ve ;e.i'é: ................................. 67
Aeip s ‘ tif islen
' Relatif islenme kabiliyeti lizerinde klmifevinil;zrl;?;ih);eu a7
K Relatif iglenme kabillyeti UZennde mlkrost et in tesiri 70
~ Otomat celikleri ...~ T urun tesirl - 71
Kesme kuvvetleri /,' ......... 71
Tezghh giict, kesme hiz1, talag kestti w00 71
sndaki bagm b1 ve netlce1$ e.Sltl kesme kuvveti ara- .
Planyalams ... —— o _ 74 |
‘ e . 84

i'. -————. . ., . o . N

/
Lo -m

Frezeleme  ...oo.cooovvreernens PP T SO 84
Kesme 'kuvv'etleri e et F e e, 88
Ortalama talas kalinlifl ... 89

. Kesme hiz1 ve ilerlemeler ................. Geneedie i e 95
Kesme agllart ... RTUTRT e SR 96
Gap ve dis yapist ... U e eraran SR ereeaeibenas e 97

Dis tipleri ........ Gerbrasnians erereeineeans fernreee e v . 98
CDEHME - e D o eeeee e, 101
. Kesme Kuvvetleri ...l oo, 101
“Kesme hizi ... e OSSR USRE SETOPPRIOPPR 104
Kesme agilan ... [STTPCIORTOTPRR. SREIRO Velewa 108

‘Matkap ¢cap1 ve cekirdek. ................ rernressnessmesgiseneness 1080 -

_Derin delik rnatkaplan ................................................ 107
Dellk 1sleme .............. et s voreesy 111
Raybalama S PP T S R R e 112
Bogaltma (brosaj) ... ee e 113
Dis hatvesi ... PO eareresnrssessinns entge tenenas, 114
~Kesme agtlart ... e reareranis JRTRT peesieeeeneianeann ... 118
Taglama  ........... SNSRI e e e e 119
Sinterlenmis karbilirlerin taslanmasi ...l 121
Tagin ¢evre izt ........l..... R ST R 121
Par¢a gevre hiz ... e et e eaarae 122
~Paso derinlifl  ..aohiiesandoalon, drviveenr., 122
Par(;a devri basma 1ler1eme ........... ORI 122
Talassiz sekil verme esaslan’ . 123
Makas ile KeSME ........cco.ccocrrrrmiverennns e i 123
Zimbalama ve delme .............ocoveiins seresesanins o e deieernieeaetens 125
. Kesme Kuvvetleri v 15 .ooovvvrvoiniiceicn i e Do 126
CeKme  ..oooovovveionneecierneen, SOV 127
. Gekme kuvveti ... [ ROV PO 127
Tutma Kuvvetlh oo 127
Gekme isi .o e b 128
Damgalama ............... e Cierreiairrr et aa e e eas 130
S1caK [ dOVINE ... e 131
Plastisite ....ccooooooerenes S OSSP PRI 134



—————

BOLUM II

Tezgahlarda tahrik .. . 1

TahTIK SEKIlErd  ..ooovevoveveoreeeessessi, e '136
Devir sayilarnm kademelendirllmesx yollan .................. i38
—Aritmetik kademeleme ...l . 140
“Geometrik kademeleme ................co......... e . 141
- Tashihli geometiik kademeleme  ...............cccovniinnnnn, . 142
,Devir sayilarl NOIMU .ot P P 143
Kademeli devir sayﬂanm saglayan tertibat .............. vvesneneanny, 150
Ikl eksenli ana fOrmilar ...............ooecoveoonnn..., ... 150
Fambur dishi tertibatt ..o e oo 155
ffe veya daha cok eksenli kompoze tertibat O 156 -
Ruple tertibat .......cccoooeiiiviiiieeiieeeeee, v 1810
‘Fahvil oranlarmin secimi ve tevzii ................... teeerieennnns” 162
Kurulug diyagrami ..............ecoennes SOPT rrvivenes.  “T68
Pevir sayilari diyagrami ................ ettt 168 -
Isaretleme ..., st renas 170
. Kademeli kasnak tert;batl ..... e '170,
Devir :sayilarmnin ve ilerlemelerin kademesiz ayarlanmasi ...... 176
Mekanik tertibat ................. PO 176
Slirtme ara carkh VAriyathr .....cocovveciinivivinsn i, 177
- P, L Vtertibaty ............. e ra e e raa s 177
B varlyatdrii e rereeaes 182
" Prym - kohl variyatorit .........cccocceneevieneinannn., e - 183
Hidrolik tertibat ... tressussonsensieresstsisesitanannnness 183
Teorik €SASIAr  ....ivcveeiie e e 184 -
Bir kesitten gegen toplam enerji ..........coocoiiovecreennn. 185
Bir hidrolik devrede hesaplar .........coo....... beresienaees 186
Hidrolik devrelel  .......cooveviieiiiiiiiinii e 191
" AQK hidroHk deVIEler ..........coocooeeoveesoveereoesese, 161
CKapall devie  ..ooceeviiooveeeeee e, eeseseereereisea o197
"Actk ve kapali devrelerin mukayesesi e rereeennes 2000
~ Devie elemanlarl ....vecccceevereerncieenennns et v s e 200
N

Digh POMIPA ..oy 200
AYATIL POMPBIAT  .oovevrviiei it eneens 202
Paletli pompalar ..................... e e, 202
Radyal pistonlu pompalar ...... et e aaaas -206
Eksenel pistonlu pompa ..... e e trer e an 207
Ayoriama organlarl ..., freeneanas 207
Y6n degistirme organlarn  ............... ST SRR 209
El iie caligan SUTEUIT  .....cooocoeceverisiveronnn, PPTORR 211
‘Mekanik kumandali yon degistiriciler ......... [ETTE TR 212
Hidrolik kumandali yén degistiriciler ......... eeerr e rererenay 214
Elektromagnetlk kumandal: yén degmtmcller irerieaerenns 214
Tahrik vasitas: - devredeki YAE ....ccccoovvervrocereneesrrnnens 215
Devrede hava ... [ ereetre e 218
Boru fesisatr ... e ee e TIPSR 220
‘Hidrolik MOtOrlar .. 220
Tezgdhlarn elekmk ile tahnkt ve gereklz teghtzat berreiiee e 224
Alternatif akim motorlary ..., - 224
Alterna.tif akim motorlariin f:enlemesx ......... e, 225
" Daimi akim motorlary ... ?26
Leonard gruplart ..o, areetriaereta e ey 227
Salterler ve tezgahlarin KUMANABSL ...vovoveeeeerererarrns 228
Fl iie kumandah cihazlar .............cicoveeeinnnn. e 2297
. Asin yiliklenmege kars: emmyet cihazlann ....... beerrerranans 230
Sigortalar ile koruma ..., - 231
‘Gerilim diigtikliigiine. ka.r$1 koroma ... e 233 -
Otomatik clhazlar .......cc.ccoooiiiiiii e, . 233
Kontaktdrler ... , ......................................... 233
Roleler = ............... R derrran . 235
Otomatik elektro - hidrolik devreler ..................... 237
Tezgahlarin elektronik yoldan kumandasi ... L 287
Elektromagnetik ve magnetik Rurmanda ..... fererreire i - 244
Tezghhlarda giic ve verim ... e e . 245



Takim Te 1 g 'ﬁ::h-.'l url .

GII’I$ Tak)m tezgahlari, bir veya bir kag takim kullanmak sure-
tiyle, evveice majum sekil ve Olciilere uygun olarak maden, agag'veyg
tas gibi maddeler isleyen makinelere denir, Ag) islemeyi yapan aletler -
tabii ki takimlardir. Takimlarin insan eli yerine daha Olgtilit ve dang
kudretli olarak makineler tarafindan kullanilmasi, Takim Tezgdhlar:
nin dofmasina yol acmustir. O halde tezgéhlar, takimlan insan yerine
Zullanan makinelerdir, seklinde de tarif edilebilir, . ,

Yukaridaki tariflerden de anlasilacag Uzere, Takimlar ile Takim -
Tezgahiar: birbirinden ayrilmaz jki mefhum tegkil ederler, Binaenaleyh
tezgdhlar lizerinde kullanilan takimlar ve calisma sekilleri hakkinda
gerekli esas bilgilere sahip olmak, Tezgahlarim  anlasiimas: igin ang
sarl1 tegkil eder, o L

Bu kitapta yalmiz maden isleyen tezgdhlardan bahseﬁilecektir_.‘ Ma-
den igliyen tezgahlar iki ang guruba ayrilirlar : e -
'a) Talas kaldrarak sekil veren tézgéhlar,'-
“b) - Talagsiz sekil veren tezgihlar. . | -
'Bu iki tezgdh gurubﬁﬁuﬁ tasa‘riamp hesaplana‘bilmeSi igin bilhass,ii

‘hizlar ve kuvvetler bakimindan, talas Kaldirma ve talassiz sekil verme

konularmnin incelenmesi gerekmektedir. O halde takimlar da gdzoniine
alinirse, tezgahlardan evvel -tetkik edilecek konular gunlardir:

‘a) - Takimlar, _
b) Talas kaldirma esaslari,
'¢) Talassiz sekil verme. esaslary,

Bu konulan Birinei Bﬁliimde in_qeliy?ﬁc;é'gi'i. B

]




BOLUM |

Takimlar:

Tuhmlu_r. Talag kaldiran’ takimlar gerek malzemeleri, gerek ¢a-
h.sma §ek111er1 bakimindan cesitlidirler. Calisma sekillerini ileride sira-
- 51 geldikce gérecegiz: '
Tak:m malzemeleri: Su gruplara aynilabiliv: -

a) Takim celikleri,
b) Stellit’ler (stellite),

- )} Sinterlenmig karbiirler,
d) Elmas ve diger sert tasﬂér,
e) Seramik takimlar. .'

_ Talim Qelikleri: Takim celifi- genel olarak, makine endiistri-
since kesici, presleyici, yufkaglayici, v.s. takimlar imale elverisli ce-
‘l.lkle_re den’r. Celik, tarifi icaby, bir demir-karbon alasimidir. Takim ce-
likleri su alma kabiliyetini haizdirler. Bu sebeple belli stmrlar arasin-
da karbon ihtiva ederler. Takim celikleri evvelce pota i¢inde hazirlanir-
di. ‘Bu sebeple bunlara bazan pota ¢eligide denir, Hilen bunlar elek-
trodlu veya yliksek frekansh elektrik firinlarinda hazirlanmaktadiriar

Takim celikleri aralarinda, Karbonlu takim Qelikleri‘ve Alasiml: ta-

km_q celikleri seklinde ikiye ayrilabilirler. Hiz celikleri, alagimh takim
celiklerine dahildir. R

18{50 s.enelerine kacgar talag kaldiran takimlar i¢in yegane kullani-
1a?n' celik cinsi karbonlu takim celikleri olmustur. Bu tarihten sonra In-
giliz Robert Mushet havada su alap yeni bir gelik kesfetti. Bu celik

icinde yeni eleman Tungsten ve Krom idi. 1890 tarihine kadar bagka

firmalasin da taklit ettikleri bu celik atolyelerde ancak sert par{;alarl

- for bakiyeleri bulunur.

- .'3
istemek i¢in kullanildi. Nihayet F. W. Tajlor meshur talag kaldira
tecriibeleri sirasinda takim malzemelerini aralarinda mukayese etmek
liizumunu hissetmis ve neticede, White ile beraber, havada su alan ¢e-
liklere 1s1] iglemin nasil yapilmasi lazim geldigini -b.ﬁlmuﬁur. Miinasip
sekilde is1l iglem yapilmug olan bu celiklerin kesme kabiliyetleri biiyiik -
olgiide artiyordu. Boylece kesfedilen ve “fz gelikleri, adi verilen bu ge-
ikler 1900 Paris Milletleraras1 Fuarinda teshir edﬂmi$1¢rdi;', Hiz celik-
lerine 1506 da Vanadium'd hakiki ménada ilk katan da Taylordur.

.Karbonlu Takim Celikleri: Bu gelikler -bugiin ‘dahi endiistride ¢ok
onemli bir yer isgal ederler. Genel olarak, bir celifin sertlifi, miina-

" sip 1511 islem yapilmak sartiyle, ihtiva ettifi karbon yiizdesine baghdur.

Karbon yiizdesi arttikea su verilme sonucu elde edilebilecek sertlik de )
artar. Bununla beraber takriben % 0,55 C oranindan.sonra sertlik fazla

' defismez (Sek. 1). Karbonlu takim celikleri takriben % 0,7 — 1,5 ara~-

Moksimom  serfik
Rockwel :

..-av'n qa n % & o '.9.40
| Ydzde ©
" gekil 1. — Celikte karbon yiizdesine tabi olarak tekribi sertlik
s1 € ihtiva ederler.’ Akieihf ve dégmeyi kolaylaghidiklar ve esasen

cevherden geldikleri icin terkiplerinde ayrica az miktarda manganez,
silisium ile, ifna edilememeleri dolayisiyle, az miktarda kiikiirt ve fos-

~ » Karbonlu fakim celiklerine iyl sertlesebilmeleri igin, genel - olarak,
su iginde su verilir, Su verme sicakbiklar déniigme (transformasyon)
noktalarindan 25-30°C yukanda alinir.. Bunlar su verme sonucu biin-
ye itibariyle martenzitik olurlarsa iyl bir kesici veya igleyici takim ha-
line gelebilirler, Su verildikten sonra takimin ¢alisma’ tarzing gore bu

gelikleri 200-300°C arasihda temperlemek gergkir. TaKimin ¢aligan hér-
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hangi bir kisminda sicaklik 306°C 1 gegmedifi takdirde sularini kay-
betmezler ve iyi sonug verirler. ' :

Karbonlu takim celiklerinin su icinde daldirma yolu ile su alma-
lar1 bir fayda ve bir de mahzur dogurur: Ani sofuma, deformasyon ve
catlama tehlikesine yol acar. Bu sebeple, bu_malzeme Kkarisik sekilli
veya Unitorm olmayan kesitlere mélik takimlar icin pek elverisli de-
gildir. Buna mukabil kritik bir soguma. hizindan daha yavas soguma

~halinde bu celik su almiyacag i¢in, capr takriben 10-15 mm. den daha
blylik ve kalin parcalarda i¢ kisimlar su almayip yumusak kalir, B8y-
lece sertlesmemis bir i¢ kisun ile sert, asmnmaya dayanikli bir dis kisim
kombinezonu elde edilmis olur. Bu husus, baz tip kesici takimlar icin
asikar bir avantajdir: Mesela, darbeli yiiklere maruz presleme kalipla-
r1, zumbalar v.s, gibi,

Bu celiklerin «aginmaya dayamkhgi» i¢ yapilanindaki karbiir par-
caciklarimn, miktar, biiyiikliik ve dagiima sekline baghdir, Bu sebeple,
farkl karbon oranh iki takim celiginin 11l islem sonucu sertlikleri egit
olsa bile, fazla karbon ihtiva eden daha fazla demir karbiir ihtiva ede-
zefinden asmnmaya karst daha mukavim olur,

Hiz gelikleri ve alagimli takim celiklerine nispeten, karbonlu takim
celiklerimn asinmaya dayanikhkiar daha disiik, su alma kabiliyetleri
daha az (kahn Xkesitlerin ici yumusak kalmasl sebebiyle), 1s1 islemde
defcrmasyon temayiilit daha biiylik, aym sertlikte gevrekliklerinin da-
ha fazla olmak ve suyunu yliksek sicakhkta daha cabuk kaybetmek,
(yani, kizil derece sertlifi olmamak) mahzurlarma ragmen, karbonlu

takim celikleri, ucuzluklar1 sebebiyle, biitiin takim geliklerinin en faz-
la kullanilan nevidir. :

Alasimh Takim Gelikleri: Karbonlu celik igine bilesimlerinde bulun-
mas1 mutad olan C ve Mn, Si, P, S e ilaveten baz alasim elemanlar ka-
tarak alasim celikleri elde edilir. Alasim elemanlarinin nevileri, miktar-
lan ve dagilma gekline gore celifin karakteristikleri degisir. Alelade ge-
lige alasim elemanlari, alasimin 181 islem sirasindaki durumunu degis-
tirmek, mekanik, fiziksel ve bazan da kimyasal 6zellikierini islah etmek
i¢in ilave edilir, | .~ o

'

Baghca alasim elemanlan ve kisaca etkileri sunlardir:-

Silisium: Bir alasim eleman olmaktan ziyade, ekseriya kiiciik oran-
larda yardimer olarak kullapilir, As)) vazifesi celik imélinde oksit gider-

5
mektir. Celigin su alma kabiliyetini artlrmakt_'aki 1"(.)11'1 ehemmiyetsiz-
dir. Diigiik alasi celiklerinin mukaveme;ini ygkseltlr. o

Manganez. Umumiyetle disiik oranlarda_y?.rdlmm olarak kul%sjm-
lir, Bakiye kiikiirdiin zararl: kinlicilik effkisini Onler. Su alma kabiliye--
tini abtiran’en ucuz elemantir, Alasim térimini kullanmay: hak edecek

derecedt kulamldifr takdirde gelifin mukayemetini nikelde sii-

ﬂﬂmgmé kromdan daha fazla yiikseltir.

Nikel. Nikel ;iléve$i sertiik ve mukavemeti orta derecede ?.I:tlfl?.
Diisiik sicakliklarda siinekligi artiran pir elemandir. Su alma kaublhyeiil-.
ni biras yiikseltir. Kritik sicakhif algaltarak su verme sicakhiini di-
siirdiigiinden deformasyon tehilikesini azaltir. , .

Krom.  Sertlik ve muKavemeti nikelden daha fazla artinr, siinek-
lik se biraz diiser. Billdr yapiyi inceltir, bu sebeple kromlu gelikler te-
miz iglenirler. su alma kabiliyetini ¢ok yiikseltir: Asinmaya day‘a.amkh?
g1 artmr, Korozyort ve oksidasyon mukavemetini artiran en &nemli
e1emané11r. Yiiksek smakhkleu:gia mukavemeti orta derecede artirr.

Vanadium. Etkisi"_kromﬁnkine henzer. Sertligi, mukavemeti arii-
rir. Stineklik fazla diiser, Su alma kab_iliyetini. en fazls:-e'lrtlran eleman-
lardandir.. _Billﬁr yapiy1 gok ;nceitilj. Islemeyi gliclestirir, .

Molibden. A\.’smmaya dayanikhig) ve mukavemeti artirir, islemeyi
gliclestirir. Su alma Kabiliyetini ¢ok yii}cseltir. N
’Tu.ﬁ,bét‘en.  Sert, asipimaya dayamkh karbtirler teskil ederek s:ar_t-
lik.tmuk&veme.t. ve agininaya dayamkhg artinir. Kizil derece gertlifi ve
yliksek sieaklik mukavemeti saglar. ' | | |
Kobalt, . Kizl &eret:e sertligini artinir, Gevrekligl fazlalagtinr. Su
alma kabiliyetini diigiirtir. |
_ ‘Ag;mmaya Dayamikik: Biy takim geliéinde bir alagim I'elem'ar;ll;n}
buluhthas: takimin miinasiptisil jslémden sonra elde ediletek ser igf
iizerinde tnemli bir tesir yapmaz, binunla b'er.abeE. g§1nmay‘a* dayanikli-
g1 drtrr, Ekseri elemanlar su _ve_rile_n.qelik igine umform_ olaral:ﬁyiyl:
mis kompleks eleman karbiirleri 'tes%ﬂl“‘ederier. Eiu Akarbﬂ?ley‘dg it r?;-
bor'tiu takim celiklerindeki qém}r ka’rburlerde.n. daha sert i1(;‘1 u (; ™
dan oGigiilen sertlik aym olsa bile, alasim gelzklerm;p aginmaya day
nikhkler1 daha fazladir. _ E
' Su Almada Soguma Hizt; Bazi alayim elemanlar gelifin su a}n:a-
s1 igin gereken soguma hizin1 distiriirler, bﬁylece bu elemanlar: yeter
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derecede ihtiva eden celiklere su yerine yag iginde su verilebilir. Kar-

bonlu’ takim celiklerinin su almasi igin temini gereken sofuma hiz
yliksek olup bunlar ancak su iginde daldinlarak sulanabilirler.

Su Verme Sonucu Boyutlarda Degisme: Biitiin takim gelikleri su
aldiklan takdirde hacimlerinde bir artma olur. Ekseri, orta ve yilk-
sek alasim gelikleri gerekli sofuma hizmn kigiikliiglinden dolayl bag-
tan baga su ahrlar ve su vermede bu celiklerin boyutlarinda lineer bir
artma olur, Su alabilmesi i¢in temini gereken sofuma hizinn yilksek
oldugu karbonlu takim celiklerinde ise, yalmz su alan dis tabakalar ge-
nislemek isterler, i¢ kisimlar aynen kalirlar. Bunun sonucu olarak
muhtelif boyutlar, parcanin sekline, su alan ve almyan tabakalarin
oranina gére, negatif degerlerden cok yiiksek pozitif degerlere kadar
defisen artmalar'gdsteririer, Bu durum i¢ gerilmelere ve dolayisiyle

gatlama,;ara yol acar.

Dilsiik Ala:,nm Celikleri: Az miktarda alasim elemani . ihtiva eden
baz1 celikler, yalmiz sathi olarak sertlesirler ve su iginde su verilme-
sini gerektirirler. Bununla beraber bu celikler adi karbonlu takim ce-
liklerine nazaran hafifce {istiindiirler. '

Vanadium’lu takim celikleri, karbon geliklerinin kullamildiklar is-
lerde, kesme sartlarin: iyilestirmek ve kirilmazh@: artirmak igin kulla-
nilirlar. Az kromlu ve krom-vanadium’lu celiklerden de daha fazla bir
aginmaya dayaniklik elde etmek icin faydalanlir.

Yag Celikleri: Evvelce bahsi gec¢tigi gibi, suda su vermenin en
bliyiik mahzuru catlama tehlikesi ile su alma sirasindaki deformas-
yondur, Bu temayiiller «yagda su verme» de «suda su vermes ye gore
dahaazdir, Yagda su verilen ve az deformasyon yapan bu celik gurubu
bashea, adi karbonlu takim celiklerinin su vermede tehlikeli oldugu,
veya bastanbasa su alma istendigi, veya daha iyi bir azinmaya daya-
niklik arzu edilen parcalarda kullamhr, Yag celikleri de, ihtiva ettik-
leri alasim elemanlar: nispeten az oldugundan, «kizil derece sertlifines
malik degildirler, yani yiiksek sicaklarda sularmm kaybederler. Bu se-
beple. kesme agzinda yiiksek sicaklik tevlit etmiyen iglerde kullamilirlar.
Ekseriya hiz celiklerinin kullanilmasindaki masrafi kaldirmayacak is-
ler i¢cin fdydalhdirlar; meseld, biiyiik ve agir takimlar, zzimba ve kalip-
lar, freze testereleri, matkap ve raybalar, kilavuzlar v.s. gibi.

Hava Celikleri: Bu gurup, afir islerde biiylik bir asinmaya daya-
niklik ile yeter bir kirlmazhk saglamak i¢in kullanibir, Bu gelikler ha-
vada sofuyarak da su aldiklarindan 1sil islem sirasinda gatlama veya
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1 . geformasyon bakimlarindan son derece emindirler, Bunlar hiz gelikleri

devecesinde «kizil derece sertlifis ne malik olmamakia beraber, adi kar-
ponlu veya diigiik alasimli takim celiklerine gore sularini kaybetmeden -
daha ylksek sicakliklarda caligabilirier. Baglica, vida haddeleri, sa¢ ig-
lemeye mahsus zimba ve kaliplar, sofuk haddeler; 1sil i;slemden sonra
taglanmalan ekonomik olmxyan karigik sekilli takimlar igin kullam-
lirlar. :

le Celikleri: Bunlar takim gehklermm smmm tes;.kil ederler Bas- '
lica iki guruba. ayniriar: : ‘

a) Baslca alagim elemam tungsten olanlar
b) Baghca alasim elemam molibden olanlar

Evvelda tungstenli tip yayilmigtir, Mohbdenhler daha eWeI de Iilin-
mekle beraber, ilk defa Birincl Diinya Harbinde tungsten klthg'x sebe-
biy:e Amerikallar tarafindan én plana getirilmigtir,

Bunlardan hangi grupun daha iyi olduguna dair kesin bir kanaat
heniliz yoktur. En fazla kullanilan terkip tipleri sunlardir: '

Tablo 1. Cok kullamilan bazi huz celiklerinin ‘terkibi.

Karbon Tungsten| - Krom. | Vanadium |} Molibden
Tip Semb04 G W or v Mo
Tunged EEH| on0-080§1700-1800 350-450 | 060-130 | - - - -
‘;“gl_  18-4-2 | 075-0,90 | 17,00-19,00| 3,50-4,50 | 1,80-2,20 | 0,60-0,90
1 - .

Y 1442 o075-090 | 13,00-1500] ss0-450 | 180220 | - - -
" ' - Mo-W | 075-0.85 | 1.40-180 | 3.50-450 | 080-1.20 7,00-5,00
o | WMo 080-080 600675 | 3,50-450 [.175-205 | 5,00-550
denll ]l mo-v| oso0so] - --- ] 350-450 | 180-220 } 700-0.00

2T

 Bu tablodaki biitiin gesitler bir takim igin -en Snemli dzellik olan
«kizl derece sertlifi» ni haizditler; yani bunlar kesme agz kizil dere-
ce sicakhfina yaklagsa bile gene ¢aligmaya elverislidirier. Halbuki kar-
bou'u takim gelikleri ile diiiik alagmm . gelikleri bu halde sularimy kay-
beder ve dérhal asimirlar, H1z g,ehgmden bir takim ise taknben 590°C n
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Ustiine crkilmadify takdirde, normal sicaklikta sogumaya birakilirsa
eski sertlifini gene kazamr; 590°C asilirsa bir dereceye kadar daimi
olatak yumusar.. ‘

Hiz ¢eliklerine diger celikler gibi aym usuller ile sekil verilir. Bun--

lar umurniyetle tavianmig ve normalize edilmis ¢ubuklar halinde piya-
saya arzedilir, Arzu edildigi takdirde dovme veya dokme halde de te-
min edilmeleri milmkiindiir. Bunlarin tavlanmis durumdaki Brinell

sertlikleri 200-250 arasindadir. Karbonlu ve disiik alasimli takim cge-.

liklerininki ise 170-200 dir. Hiz geliklerinden mamil takimlarn Kkes-
me agizlarl «sert kromaj» yapilarak takim omrii, islenen malzemeye,
kromaj tipine ve tabaka kalinhifina gore 5-10 misli artirilabilir,

Hiz celikleri havada da su aliriar. Boylece deformasyon ve catlama
tehlikesi azdir. Hacim de§ismesi gene mevcuttur, Transformasyon nok-
talar: diger. celiklere nazaran yiiksek olup su vermek icin dzel firin ve
techizata Iiizum gosterirler.

Hiz celikleri diger celiklere gore takriben 5 defa daha pahali ol-

malaria ragmen en c¢ok kullanilan talas kaldirma malzemesidir, Bu-
nun basiica sebepleri sunlardir:

1 — Kizil derece sertligini haizdirler,

2 — Asmmaya dayamkhklarl diger takim gehklerme nazaran da-
ha fazlaair. ‘

3 — Kiz1l derece sertligi ozelhg1 sebebivie tam icabeden sekle, yu-
musak bir ylizey hasll etmeden, taslanarak sokulabilirler.

"4 — Yalmz hiz gelikleri «Nitriirasyon» ile sertlestirilmeye musalt-
tirler, Boylece takimin mrii % 50-200 mertebesinde artar.

5 — Su alma kabiliyetleri yiiksektir, ic kisimlar da su alir, kar1$1k
sekilli parcalar i¢cin daha emindirler.

. Kobalth Hiz Celikleri: Hiz celiklerine kobalt ilavesi, takimin asin-
maya dayamikhgimi artirir, boylece daha sert malzemeyi daha Kolay
ve daha bilyiik kesme hizlarn ile islemek miimkiin olur. Fakat kobalth
hiz geliklerinin kinjjerhkiarn daha fazladir ve daha pahahdirlar. B+
sebeple bu celiklerin kullaniimasi, normal tip hiz celikleri ile calisma-
nin ekonomik olmadif islere inhisar eder. :

Stellit: 1907 de Haynes tarafindan ortaya konrhu$tur. Bunlar ko-
balt,r krom, tungsten alasimlaridir; yani celik degillerdir. Bir miktar
demir ve karbon ihtiva ederler. Terkipleri umumiyetle sdyledir:
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% 12-20 tungsten, % 35-50 kobalt,

% 25-35 krom, geri kalani de-
mir ile % 1,8-2.15 arasinda karbondur. o

Stellitlere "ancak dokiim ile veya taslanarak sekil verilebilir. Isil
isleme lizum gostermezler. Sertlikleri normal sicaklikta 60-62 Rock-
well C, veya 600 Brinell'dir; kirhieidirlar ve kolayca gatlarlar. Bunlan
karbiir takimlar ile falag kaldirarak islemek miimkunse de ¢ok gligtiir,

Takimlarda ekonomik sebeplerle steilit, 60 - 70 kg mm?® lik bir adi
celik sapa tesbit edilerek kullamilir; yani takimin ancak ucu stellittir,
Teshit, oksiasetilen kaynagi ile veya braziir ile kolaylikla yapilabilir.

Stellitler bilhassa, doékme, dovme ve paslanmaz celikler ile dokme
demir ve temper dokimleri falas kaldirarak islemek icin kullaimhrsa
da, kolayca catlamalari ve darbeye dayanamamalar: kullanma sahala-

- rim daraltmaktadir, Stellitler kizil derece sertligini haizdirler ve 800°C’a

kadar sicakhiklarda calisilabilirler., Omtirleri hiz celiklerine nazaran
daha fazladir,

- Stellitler, asinmaya dayamkhgm cok fazla olmas1 istenen pres ta—
kimlar icin de kullanilirlar.

Sinterlenmis Karbiirler: Bunla.ra Tiirkiye piyasasinda yanls olarak.
«elmas» tabir edilir. Bunlarin ne elmas, ne de celik ile hi¢ bir iligikleri
yoktur; hattd bir alasim da olmayip metaliirjik ve kimyasal bir usul
ile hazirlanmis demir ihtiva etmeyen Szel cisimlerdir, Bunlarn mahi-
yeti sudur: Fevkalade sert olan tungsten ve titan karblir tanecikleri
baglayict ¢imento olarak kobalt ile birlestirilir, Boylece ¢ok sert ve mu-
kavim bir cisim elde edilir. Meseld, tungsten karbiir elde etmek igin
tungsten mineresi toz halinde 8giitiililp taneler takriben birka¢ mikron
() biiyiikliige indirilir. Miiteakiben kimyasal birkac ameliyeden sonra,
800-900- C da hidrojen ile irca edilerek toz halinde tungsten elde edi-
lir. Bu toz. karbiiriin kimyasal formiiliiniin icap ettirdigi miktarda ko-
miir tozu kanstilarak 1400-1600°C da bir elektrik firminda tungsten
Karbiire tahvil edilir. Titan karbiir ise yine gerefi vechile hazirlanir.
Nihayet hepsi de toz halinde bulunan tungsten karbiir, titan karbir,
kobalt, karbiir takimin cinsine gre muhtelif oranlarda bir arada iyice
karistirilarak 4000-5000 kg ‘cm® basing altinda istenen sekle gére kalip-
lanmir. Miiteakiben, kobaltin sert karbiir faneciklerini iyice sarmasi igin
parcalar ilk defa 850-850°C sicakhkta pisirilip, kaucuk baglavicili tas-
lar ile son sekil verildikten sonra 1400-1600°C da son pisirme yaptir
ve boylece karbiir takim elde edilmis olur. Goriliyor ki sinterlen-
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1y karburler_in imalinde su- verilmis bir ge}igin biinyesi taklit edi;mekf.

. | | 5 he‘m de
Celik iglemeye mahsus takimlar hem tungsten karb;sr _vi e <

tan karbiir ihtiva ederler, difer biltin malzemeye mahsus ta

a ise yaltuz tungsten karbiir bulunur. _

Alman Normu karbiir nﬁanslanm j;_agaglddki gibi tasnif e

'Semboll- - Renk -Kullanma alan:

S.1 Sigah  flerleme 1 mm/deviri gegmemek §é.rtiyle, yﬁksek;
- kesme hiz1 ile gelik islemeye mahsus torna kalemieri.

S'2 Beyaz  lerleme 2 mm/devir'i agméma_k sartiyle, orta kesme

tmistir: hizlar: ile gelik iglemeye mahsus torna kalemleri,
88  Kimuz llerleme 3 mm/deviri gegmemek sartiyle, diisiik
© kesme hizlar ile gelik islemeye mahsus torna ka-

_ o . lemleri, celik islemeye mahsus planya kalemleri,
Tablo 2. Sinterlenmis karbitr nianslart ¢ 5 ye planya . Tl

frezeler ve matkaplar..

_ o - w Diger elémanlar " F1  Gri ' Qelik islemeye ma_.‘hsus,hésSa.s torna kalemleri ve
- ' ¥ 2 Cizgili gri F 1 gibi; yalniz kesme mzimin daha yiiksek ve par-
s1 75 ‘ 6 13 73 o ca ylizey durumunun daha iyi olmas; istendifi hal-

. , = _ lere mahsustur, R A
82 (] 8 b - _1 - al Mavi 200 B. ye kadar sertlikte dékme demir islemeye
‘ ‘ 4 83 o -mahsus torna ve planya kalemleri, Bakir, bakir ala-
83 6,0 1 : ' . simlary, hafif madenler, plastikler. Her cesit mal-
_ L . 88 _ ‘ zeme igin freze bigaklari, raybalar, matkaplar. O1-
G1 18,0 8 - R e | : - ¢l aletlerinin’ asinmaya mérus kisimlart ,
G 2 5.5 11 _ 83 S G2 Kahve- sert agaclary, kontrplaklar ve preslenmis-agaglars,
o ; rengt  preslenmis ve lifli malzemeyi islemeye ‘mahsus ta-

G 3 5.0 15 _ - 80 ' kimlar. Kaya ve maden matkaplar,
S o G3 Elektrod kdmiirlerini islemeye mahsus takimlar.

H1 80 6 - - G 4 Percin ve civata iméalinde biiyik tazyiklere maruz

H2 | 60" ' 85 | L5 Nb + Ta [ - kaliplar. -
.o - ’ \ H1 Sar:  Sert dokiimler (su almis), B sertlifi 200 tin Gstiin-
F 1 -y e 18 87 08N deki dékme demirler, temper dékiim, cam, porselen,
' , _ sert k&git, silisium ilavesiyle sertlestirilmis olan faz-
G e |l = 80 ‘ . la agmdiricr basingh dékiimden hafif madenler v.s.
4 — | g T yi islemeye mahsus takimlar, Bilhassa kotii kesme
L ) - . . s : . e N - l -

Bu niians} gﬁrﬁhﬁsleri tamamen aymdir ve gozle tefrike imkén sartlari altinda, 180 kg/mm?® nin iistiindeki celikle
u niianslarn

bir renk sisterni- ri islemeye mahsus takimlar, S
. - mu ! : R
joktur, Kansmalarina engel olmak icin :Olman 1:1): hangi niianstan ol- - H2 Cizgili  Sertligi 95 Shore'un Gstiinde olan sert dokiimleri
sabul egmigtir. Takimin_sapl bgi;l:ng:mbﬁl? markalamr, Asagidaki -+ sam . igleyen takumiar. Sert. dékme demirler, bronzlar,
ti;c;glz I?:hrt:}ir. Ayr‘ls ieia;i)'; \izelflsaca’. kullanma alamm vermektedit: plastikler.ve kauguk islemeye mahsus takimlar,
r niiansa ait rengi ve X : . .
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Sinterlenmis karbiir plaketlerin sapa yapigtirimas:: Karbiifler
hem pahali, hem de kirilict olduklarindan kesici takimlarin ancak ke-

sici agwlar1 madeni karbiirden yapilir, govde Kistm alelade geliktir,
Plaketler govdeye Braziir (sert lehim) yapilarak kaynatilit, diger kay-
nak gekilleri mimkiin defildir. Plaketlerin gdvdeye mekanik olarak
tesbiti miimkiinse de oturma yiizlerine ¢ok itina etmek gerekir. Gévde
malzemesi, tasiyacagr yike gore, 60 ila 80 kg/mm? lik adi celiktir.

- Braziir, elektrolitik bakir ile yapilir. Evveld pliketin oturdugu yn-
va itina ile frezelenir, plaket ise taglanir ve bdylece temas yiizleri bir-
birlerine iyice aligtinimis olur. Sayét sapin. kesiti 3030 mm? den bii-
ylk ise, sap ve plidket beraberce 800°C a kadar bir ilk isitmaya tabi tu-
tulur. Saptaki yuvanin yizleri okside olmamas: i¢in lstiine boraks eki-
lir, Sap ve pléket disar1 alinmca eriyen boraks kazinarak temizlenir,
Miiteakiben yuva tizerine bakir lehim levhas: ve bunun izerini de pla-
ket yerlestirilerek firina konuf ve 1100-1150°C a kadar isitilir. Firtha
sokmadan evvel hem bakir levhaya ve hem de plgket lizerine boraks
ekilmis olmalidir, Bakir levha eriyince kalem firindan cikarilir ve plé-

ket ile govdedeki yuva arasinda fazla aralik kalmamasi i¢in, ince uglu

bir madeni parca ile plaket iizerine bastinlir. Ug ince olmaz isé, pla-
ket mevzii olarak ani soguyacagindan catlama tehlikesi vardir. Finn
atmosferinin rediikléyici karakterde olmas: gerektir.

Elmas: Talas kaldirarak islemede elmas kullanilmas) 19 uneu asir
basmdanberi bilinmekte ve tathik ediln__lekte‘diiﬁ, Elinas. ile islemeye mii-
sait olan malzeme baglica sunlardir: : o

1. Hafif maden ve alagimiar.

Demir olmayan maden ve "aIa.éxm_lal:.'

Yatak alamimlar:.

Nadir médenlet.

Kaucuklar. \ o
Elastikler, presiénmis kApit, sert dokular.,
Taslama. takumigrr (taslar). |
Cam. ) ‘

delik, dokme demif ve gelik,

. Elmas takimlar, ¢atlama tehlikesi sebebiyle, ancak nispeten hafif
kesme basinglar: altinda kullaniabilir, Islenen pargalarin ilk pasolar

L R A
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umumiyetle iz geliklerl veya madeni karbiirler ile alimr ve son"pgso
elmas {akima birakilir. Yalmz bazi Ozel haller.t';le, mese!ﬁ ba:smgh dékiim
veya plastik parcalar ilk pasolara lizum gostermedlklermdfan- dogru-
dan dogruya elmas takimlar ile islenebilir, Emas takimlar 1.1e vex_"llen
son pasolar gayet ince ve gayet siiratlidir. Bu sayede elde edilen yiizey
durumu ¢ok temiz gikar ki, esasen elmas takimlar bu r__naksatla kulla-
nilizlar. Boylece islenen bir parca taglanmaya liizum géstermez.

Kesme elmasmn govdeye tesbiti: Tesbit nazik ve zor l?.ir“prol?-
jerndir, Ciunkii kiiglik bir takimi kafi talas agzm blrakar?.k lfuguk bir
yuvayé emin bir sekilde tesbit kolay degildir. Elmasin Oanu ve ca-
lLisma verimi biiylik Slglide bu tesbitin iyi olmasina baghdr. Tesbit su
yollar ile yapilabilir:

a) Sert lehim ile :En ¢ok kullanilan ve en eski usullerdex} t?iridir.
Bilhassa kiiciik elmaslar igin tercih edilir. ‘Elmas, piring ‘leh'lml veya
tercihan ‘giimiis lehimi yapilarak tutturulur (Sek. 2). Bu lehimin ergime
derecesi §30°C 1 bulur, Flaks ola- A
rak boraks kullaniir. Bu usuliin
mahzuru yiiksek. sicakhifin el-
masta kesme kenarmma zarar ver-
mesidir, ' .
b) Sinterleme usulii ile : Bu
usul ¢ok yenidir. Elmasin yalmz
taban ve talas viizleri islenir, di-
ger kisimlar ham olarak biraki-
lir. Boylece islenmemis olan alt ve
yan yiizler bir sinter plaketinin
icine oturtulur (Sekil' 2 de lehim
kismina benzer). Bunun i¢in el-
mas sinterlemeye elverigli toz ha- S
lindeki bir maden icinde beraber- ' _
ce preslenir. Elmas sikigtirilmis toz halindeki plaketten digar al;ndﬂ,;-
tan sonra sinterleme yapihr, Boylece pldket ayni zamanda sapa kgynar.
Miiteakiben elmas plaket icine yerlestirilerek tesbit edilir,

Bu usule miisabih olarak difer bir yol da tamamen ham elmasi
evveld bir sinter plaketin icinde tesbit etmek ve daha sonra elmasta
taban ve talas yiizlerini islemektir,

\

Sekil 2 — Elmas ucun lehim lle
sapa tesbiti

¢) 'Mekanik tesbit : Cok kullamlan bir usuldiir. Bunun igin elma-
sin ‘biitiin yiizleri islenir. Bu ylizlere her taraftan ‘tamamen intibak
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edecek sekllde bir yuva hazn'lamr Bir civata ve bir tesbit plakasi, véya
bi gektirme civatasi-ve bir kama tertib_atl yardlml 11e elma.s yuvaya

sﬂuﬁtmlarak tesbit edilir - (Sek 3).

: W"P’a"‘" o LTespit pint L

] 7 / Ktk puts
amas”” O\ T j
b

Sekll 3 —. Bir mekanik tesbit usuli

Diizelime elmaslar: Bunlar taglamads kuollanilan zmpara tasla:
1 bilmek ve diizeltmek i¢in kullamiliriar, Tas,un tam yuva.rlak olmasi
gartt;r Diizeltmek isi bir nevi tornalamadir. Bu .ameliye bol kesme s1-
vis1-akim altinda yapmr Umumiyetle potash . su kullamlr, Bu maksat
ile, bilenecek taginy gapma gore biiyiikligii belli sturlar arasinda olan
bir elmas parcast gelik bir’ sapm ucung. tesbit edilir. Normal olarak

ham, tras edilmemis elmas bu isi gorir. Yalmz meseld, vida ta$la.masr |

V.5 glb; profil bahis konusu olan hassas iglerde trag edilmis elmas kul-
larulir. Bununla beraber, meself, dskme demir ve doyme pargalarih tas-
hihinde kullamlan taslar elmas ie diizeltilirse, bu ekonemik olmaz, Bu

gibi taslar salgiy1 gidermek icin evveld normal bir gelik kalem ile gok |

diisiik bir gevresel hiz ile, daha sonra da elmas ile torna edilerek diizel-
tilir. Elmasin sapa tesbiti, sert lehim, haz1rlanan pakir bir yuvaya
«gakzna» dokme, meKanik olarak sikigtirme ve sinterleme yolu ile yapi-
labilir. Sért lehimleme i¢in sap ycuna eksenel bir delik agilir. Elmas bu
delik igine yertestirilir ve hafifce «galnlarak» teshit edilir, Mliteaklben
sap 1sblir ve kalan,bo$1uk1ar gimiis 1elimi veya dier bir lehim ile
doldurilur, Elmas hararete uzun zama.n maruz bulundurulmamahdu

Elmasin kesiei kenarlan miitemadiyen tagmn sert ‘tanecikler! ile

| tems.s ertigmden asmirlar. Yeni bir kesme kenarinin 1$leme durumuna. -
gelmesini temin icin-elmas, dolaysiyle'sapi, bir n:ﬁktar dondﬁrmek ge- .
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rekir. Bu sebeple eksen elmas duzelt1c11er1n saplan. ﬁzerinde bir don-

diirme ve bdlme tertibati varchr

Diizcltme icin ¢ok RIS -elmas parqalarmm kullan11mas1 ekono-
mik degildir. Kii¢clik elmaslar ¢ok ¢abuk aginirlar, aym: zamanda dii-
-geltme basincl tesmyle yuvalarmdan kolayca stkiilerek kaybolurlar ‘
Alman normu DIN 1820 de diizeltme elmaslari verilmektedir, Bu

. norm elinasin tesbiti icin sert lehim ve <«cakmay usuliinii tavsiye, et-

mektedir, Diizeltilecek tasin gapma gore kullamlacak elmas buyuklugu’
de asafidaki gibidir:

Tas ¢ap. (mm) Karat cinsinden elmas aéxrllgl_

(1 karat = 0,200 g)

100 den kiiglik

0,25 — 0,50
100 — 200 .06 — 0,75
200 — 300 075 — 1,0
300 — 500 10 — 1,5

500 den biiyiik 1,5 dan biiyiik

Dtigeltmede dalmam ve tltre.mm onlemek icin elmas taarn bir
mixtar alt yaris: iistiine tatbik ed111r (Sek. 4). Son senelerde diizelticiler

_Sekil 4 — Elmasin ta$a tabb!.k $ek11

Uzerinde biiylik inkisaflar kaydedilmistir. Modern tezgéhlar izerinde, .
diizeltici elmas tasin 6ntinden her gegisinde tags1 otomatik olarak diizel-
tir ve her pasoda elmasin taga yanasmasy miktary, yani paso derinligi
2 civarmdadlr Bir defadaki paso derinlifinin 0,02 mm. yi gegmemesi
icap edef Diizeltmedeki devir bagina ilerleme ne derece kiigiik- olurss,
dtizeltilen tas ile taglamada elde edilecek parc¢a yiizey diizgiinliifii o de-
rece mitkemmel olur. Binaenaleyh tag;n diizeltilmesinde ilerlemeyi se-
gerken arzu edilen yiizey diizglinliigii gézoniinde bulundurulmalidir,
ilmasin toz ve emiilsiyon halinde kullanilmast: Elmas darheli ¢a-
hsan kapall Szel konkasorler iginde &flitiilerek toz haline getirilir, El-
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‘mas tozu 40 i bilytiklige kadar elekler ile ve daha kiiclik ‘taneler igin
bir sivi icinde gokelme miiddetine gore tasnif .edilir. Alman normu DIN
848 de tane biiyiikliikleri ve tahsis edildikleri-igler verilmektedir,

Elmas tozu piyasaya ya toz halinde veya macun halinde sevkedilir.
Bir ¢ok firmalar macunlar-icin tane bilylikligiine tabien bir renk sis-
temi kabil etmiglerdir. Boylece macunun karistinimamasy ve ekono-
mik olarak kulanilmas: saglanmis olur. ' o :

Sinterlenmis karbiirler, safir ve baz hallerde gelik ve cam, elmas
tozu ile elverish bir sekilde taglanabilir ve parlatilabilir. Elmas tozu bil-
nassa plastik kahplarnn parlatimasinda ¢ok kullaniir,

Elmas tozu kaplanmis taglama ve parlatma diskleri: Bunlar bil-
hassa kymetii tas endiistrisinde kullanilirlar. Bununla beraber su ve-
rilmis celiklerin ve sinterlenmis karbiirlerin iglenmesinde de elverisli-
‘dirler. Elmas isleyen diskler, () takriben % 1,5 silisium ve % 1,5 fosfor
intiva eden cok porlu (mesamatll) ve umumiyetle 230 kg/mm? sertlikte
bir dékme demir disk iizerine, zeytinyag: ve petrol ile macun haline ge-

tirlmis 2 karat agirhfinda, elmas tozu siiriilmek veya denature-alkol = . .

ile temizlenen diske bir miktar yag ile elmas tozu tatbik etmek suretiyle
hazirlaniriar, Disklerin capi 25@ mm ve eni 10 mm, kadardir ve

9500 devir ‘dakikalik bir hizla déndiirtilirier. Elmas tozu biiylikligil 2

u dan kiigik ahnir.

Sinterlenmis karbiirlerin parlatiimasi icin 150-200 mm. ¢apinda bir
disk kullapilir. 0,1 karat miktarinda elmas tozu, zeytinyagl veya ma-
deni yaga bulanarak el ile hafifce ve homogen olarak diskin yiizine
sliriiliir. Mitteakiben, toz, bir sinterlenmis karbiir plaket yardim ile ve
diisiik bir devir sayis! ile diskin mesamati icine bastirilir, Kullanma so-

nucu disk korlenirse elmas tanelerinin temizlenip keskinliklerini yeni- -
den iktisap etmeleri i¢in bir kag damla gaz stiriiliip disk yizine dagi- -

f1l1. Az bir miktar elmas tozu da eklenirse disk yeni halini alr.
Seramik Takimlar: Son senelerde kesici takim malzemesi arasina

sercmik'ler Ge girmis bulunmaktadir, Bunlar Aliminium oksit, silisitim

karbiir ve benzeri malzeme olup, «baglayici» ile veya baglayicisiz olarak
- talag kaldirma iglerinde kullanimaktadir. Kullamlma ve imal sekli bas-
- ka.clmakla beraber, zimpara taglar: ve bilhassa siiperfinisyon taslarit bu

yeni malzemeye baslagi¢”teskil eden bir nevi seramik takim addedile-

1) +Skeifs tabir edilir. Bibliyografya:

a) Gem Cutting, LD. Willems, Chas. A. Bennett co,, Pedria, illinois, 1948. -
B) The Art of Lapidary, F. j. Sperisen, The Bruce Publishing co., Mil-.

wakee, 1950.

iy

pilir ve fikir olarak baslangic 20 ci asrin baslarini bulur, Seramik ta-
rruar halen, son derece hizli son pas‘o'igllemlerinde elverisli gorillmek-.
te;dirler (*). Kesme, kesme sivasl kullanarak veya sivisiz yapilabilir,
Bu takimlar kullanmay: miiteakip elle tutulabilecek hizla sogurlar ve
fazia 1sinmaziar. Kullanilma alanlar simdilik daha ziyade - yumugsak
ve sert geliklerdir. Seramik takimlarin hakiki méanida ortaya cikmasi
1956 senelerinde baslamistir ve ilk-muisahedeler bu kesici takin mal-
zemesinin cam kadar kirilic: ve karbiir takimlara gore 4 ila 5 defa
daha dayamkh oldugunu gostermigtir (2). Halen bu takimlarin ima-
1i iizerinde tecriibe ve tekdmiil devam etmekte olup en Biiyﬁk mah-
zurlarl, kinhiciiklar: yiiziinden ufak bir sok karsisinda dahi kesme ke-
navinin aniden tamamen tahrip olmasidir. Bununla beraber, son sene-
lerdeki ¢alismalar bu mahzurun giderilmesi yolunda_ ilerlemelere yol
acmakiadir,

Seramik takimlar umumiyetle aliiminium oksid veya koréndondan
yap.hir, Korendon allimin’in stabl olan o seklidir. Seramikler. yap1’
itibariyle 2 simifa ayrilabilir: Birincisi, hemen hemen saf olan ve en az
%98 i bulan sinterlenmis alliminden ibarettir. Bu simfa daha ziyade
¢sinterlenmis oksit» takimlar ach verilmektedir, Ikincisi, takriben %
90 1 alimin olan ve icine muhtelif elemanlarin katildigy bir malzeme-
dir. ilave elémanlar magnesium oksit, krom oksit, demir ve titan oksit
olabilir Hemen bhiitiin madensel oksitlerin kemirici etkileri esasen, bu
oksitlerin taslama, parlatma ve optik yiizey elde etme islemlerinde kul-
lamimalar: dolayisiyle, aswrlardan beri bilinmektedir, o

Takimlarn hazirlanisi, belli bir tane biiyiikligiine indirilmis olan

s ogutulnnus aliimin pudrasi ile baglar. icap ediyorsa bu pudraya bagla-
. yiclar da katilir. Pudraya miiteakiben kalipta sikistirarak veya diger

usuller ile basing altinda gekil verilir ve son pisirmeden evvel bir firin-

_“da kurutulur. Basing ‘altinda sekil verme ve sinterleme aym zamanda

Takvm malzemesinin  mukavemet dederleri (Kg/mm?)

. . Basinca

Takim Malzemesi _ mukavemet. .  Egilmefe mukavemet
| le géligi R . 380-420 © | . 300-370

Sinterlenmis karbiir ..} 400-500 S [V

Sintérlgnmis aliminium oksit | . 170 -300 25 - 55

Sinterlenmis berilium oksit 80 . 14

Sinterlenmis thorium oksit . 150 10

Sinterlenmis zirconium oksit, 200 15

(1) Tool Engineers Handbook; Mc Graw - Hill, 1659 ..

(2) Les Outils en ceramigue, E: Blanpain, Eyrolles, Paris, 1955
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yapilahilir. Arkadaki tabloda muhtelif takim malzemesinin basing ve
effilme mukavemetleri mukayese edilmektedir.

Bu tablo aliiminium oksidin, diger oksitler? liis_tt:inliigﬁnﬁ ‘ortaya
koymaktadir. Tablodaki degerler sabit yikler hali icin olup,1 bllh;.ﬁf]a—
oksitler defisen yiikler ve titregim karslsmd‘a cok knhedirlar, ku :
larin tekmik sok karsisindaki mukavemetleri c_i.e zayiftir. Fakat «kizi
derece» sertligi bakimindan yéni sertliklerini yukfek'_.smﬁ.khklardavnéu:
hafaza etmek yoniinden diger biitiin takimlara ustux.ldurler. {ksaglda
ki tablo takim malzemelerinin sertliklerinin sicaklik ile ne derece de-
gistifine dair ortalama bir fikir vermektedir:

Talim Malzemesinin Yaklastk Re (Rockwell C) sertifi

Sicakhk °C.
Matzeme 0 200 300 400 500 600 800 1000
igi 63 48 10 — — —
Karbon c¢elii 70 67 —
Hiz celigi 65 64 63 63 60 55 ?g p”
Karbiir —_ e = : oo
Seramik —_— e — = =

Sinterlenme Teknigi : Sinterleme, genel olarak I?udra halinde-
ki ve sicaklikla ayrismiyan bir maddenin ergime derece.:sx ha%t?:a ?umilt;
sama derecesi altmda_birbirlerine sanki erg‘iti%me yoluvfle e'nsllnlx{ls gad_
icaynamam hadisedidir, Sinterleme yalnz okls.ltlere"de-gl’l-, bl?' Eol ?me_
deye ve bu araca karbiirlere v.s. tatbik edilebilir, Alu_mm 1‘n sin tir e’ o
sinde esas eleman miimkiin mertebe ince pudra halinde ‘ 95 1la f.
saf olan aliimin « dan ibaretiir. Sinterlemeyi .kolaylagi':lran baz i a;i-
ler ise firmalareca bir sir olarak muhafaza e‘d'xlmektec_l_xr_ Bununla \t‘.-
raber ildvesiz aliminle de sinterleme yap1lab1.11r. Tecrubeler. anca}c l?.-
ne bilyiikligl 1 il4 10 mikron arasinda olan ince pud‘ra halindeki aku-
minle sinterleme yapilabilecegini gbstermek.tedlr.. :_Bu ince pl_:ldra'yz' 'a.-
lipta presleme, dékme v.s. yolu ile evveld sekil ver111r,. Tanelerm_ birbiriy-
le vemas sathim artirabilmek igin, bu sekil verm?:mn yeter bir ba;};?g
altinda yapilmas: lazimdir. Bdylece gok por.‘lu-.l:ur ”madde Ue_lde e.11r.
1300 — 1400 °C a kadar ilk kurutmalarda hi¢ bir biinye degismesi vu-
ku bulmaz, Bu Slcakhgm iistlinde sinterlem‘g Paslax" ve sicakhk yul;-
seldikce maddede bir «gekmes yani boyut kiigiilmesi baglar. Bu «gek-

me» taneciklerin birbirlerine yaklasmas: ve por’lamn dolmasindan ile-

ri-zelir, Bdylece sicaklik yiikseldikge -kiiclik kristaller birleserek dahg
bitytk kristallerin’ tesekkiiliine yol acarlar -ve 1800 — 1800 °C da by
kristallerin biliyiikligi ilk tanelerin 50 ila 100 mislini ‘bulur. Neticede
ya hi¢ porozite kalmaz veya pek az kalr ve kiitienin yogunlugu ko-
rendonun teorik kesafeti olan 3.98 e yaklagir. Mekanik “bir -tesirle by .
kiitle kiriliwsa catlamalarin kristallerin yapisma ylizeylerinden olma-
yip kristaller boyuncu olduju goriliir. Bu da sinterlemeniﬁ;mekahik.
mukavemet bakimindan deferini ortaya koyar., ‘

Seramik Takumlarn Ozellikleri: Elastiklik modiili nisbeten yiiksek-
tir. Termik genisleme kat sayisi karbiirlerinkinden fazla ¢elifinkine ya-
kindir (geliginkinin takriben yarisi). Sertlik ve basmaya mukavermeti
yliksektir. En biiyiik mahzurlary egilmege mukavemetlerinin ¢ok diisiik

olmasi ve gok kirthel olmalaridar, o

Tesbit: Seramik plaketlerin celik sapa’ tesbiti mekanik tesbit veya
<lenimleme» suretiyle yapilir. Bugiin dahaziyade mekanik -tesbit yolu
tercih edilmektedir. Diger taraftan plaketi metalize ettikten sonra sert
lemim yapmak, veya ozel lehim usiilleri de tatbik edilebilmektedir.

Agmma: Seramik takimlarda asinma, 1) Talag yiziinde bir krater
tesekkilit. 2) Taban yiiziinde bir asinma seridinin gittikge biiyiimesi sek.
‘linde kendini gostermektedir. Fakat krater tesekkill ya hi¢, ya az ol-
maxta ve agmnma daha ziyade taban yiiziinde olmaktadir, ‘' Bu ‘yiizde
agmma. seridi genisligi 0.6 ila 0.9 mm yi buldugu zaman takim. umu-
miyetle asinmis kabul edilir, Seramik takimlarin bilenmesi takim kalite-

- sini ekseri diistird{ifiinden halen tutulan yol, bunlarin sira ile degigtiri-

lebilen ¢ck kesici kenara sahip olacak sekilde gekillendirilmesi ve meka-
nik tesbite bas vurarak asman kenan aginmayan ile degistirmek ve so-
nunda plaketi oldugu gibi atmaktir. Seramik takimlarda kesme hiz1 ay-
n1 omir- i¢in karbiir takimlara nazaran 3 il4 4 misli daha yiiksektir.

Bileme :Tavsiye edilmemekle beraber elmas taslar ilé veya takriben
10 m/m cevresel hiz ile, yani yavas dondiiriilen yumusak zimpara tag-

lar1 (I veya J) ile yapilabilir. Bileme ameliyesi karblirlere nazaran ¢ok
daha kolay ve hizhdir, - ~

Elmas Taslar: Bunlar sert tanecikleri elmas tozu olan zimpara tas-

landir, yani normal ta$1ara_nazaran baglica farklari, kemirici tane'-

rimin elmas olmasidir, Bu taslar bilhassa sinterlenmig karbtir takin a-
rin ‘taglanmasi ve bilenmesi igin kullanihriar, Kemirici taneleri, ilesde
gorecegimiz lizere, aliiminium oksit olan normal taglar karbiir takim-
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si taneﬁml
1 olarak haz1r1anm1$ silisium ‘karbiir
ol kemnmez o 1sa bilemek miimkiindiir. Fakat sinterlen-

‘taglar ile karbiirleri zor da o
tr;fﬁ karbiir takimlarin bilenmesine en elverlsh olanlar elmas taslardlr

Elmas taglar: imal icin belli tane buyuklugunne ve mlktarlmds::ﬂ;l‘-
mas tozu bir baglayicl ¢imento u;me yaylhr ve taga presle ge&lurve
Baglayici pakimmdan baslica ¢ ‘cesit -elmas tas cinsi mevcu

1 — Baglayic1s1 pakelit olanlar,

2 — » madeni >»

3— » kera.mik »

Bakelit elma.s taslar sun'i bir recine i¢ine elmas. tozu llcanfnrr:ai
ve-elde edilen karigima - -presliyerek gerekli sekli vermek yolu ile yap
Lrlar. Plastik baglayicil elmas taglar da bu smnifa girerler.

Madeni elmas taslar, madeni bir tozu elmas tozu ile karr.;tmf pll:rsl-
lyerek imél edilirler, Madeni toz demir tozu veysa muhtelf bronz tozlail,

meseld Berillium tozu olabilir.
Keramik elmas taglar, aynen normal taslar gibi hazirianirlar.
Elmas taglarin digerlerinden paghca farki, iktisadi ga;:e 11e," e}rr.las
taneli taglama vasatimn uygun malzemeden yaplmis pl? govde tuzer:r‘lxcel
bir tabaka halinde ye11est1r11mes1d1r Sekil 5, birkag tip elmas ias §

lini gostermektedir. -

£ lmas;-lr Lasem Gévde

“Sekil 5 — Bazl elmas\ tas sekilleri

Elmas taglar igin-son senelerde bir ¢ok memieketierde normiar ha-

zirlanmaya baglanmigtir. Bunu

larin tesbit ettikleri ozel normiar b1rb1r1nden.oldukga..fal:khdlrlar Nor-

nla beraber gerek bunlar, gerekse firma- .
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ton firfn-amni-n elmas taslara mahsus isaret sistemi gekil-l_:&_da gosterit-
mistir. ‘ ‘ ' -

D100 — 3 — 190-8~1/8 ~ 2

{Digraond ) -

: ' umugol  Sert - " BeBokolitreinoit)
e boyoidage. - HILNTPR O MiMaden

g

600 : : B Vo Kerami ;.(u.r.-.r,e, Elinosh fusiims !
s N dmsonirsel L erioligi pormiok
- Konsorirasyed o e e
Didglik = 25 ' -
< Orta = 6o
Wkﬂk:lw

$ekil 6 — E].m&s ta$lar igin. Norton 1saretleme slsteml

'I‘a$1amada Kullanilan Taslar (Zimpara taslarl) Ta.g, bir kesici cia.-,
ha dogrusu kemirici bir takim olup kesici agizlar: gayri mahduttur, Ke-
sici agzlari, tasin kemirici taneciklerinin keskin kenarlar: tegkil eder.
Bu tanecikler, tasin- cinsine gére belirli biiyiikliikte sert = billficlardan
(knstallerden) 1barett1rler -Billirlar, tabiatlar: 1cab1 keskm kenarlara,
maliktirler ve b1r billdr kinldif: takdirde atom . yaplsl dOl&yISIFIE ying
ayn: formda, ayni say1da kesici kenar: havi. billﬁrla.ra aymhr -

- Bir ‘tagin iyi sonug vermem ‘ve ekonom:k ola.rak galwabllmem delng,
muhtelif bakimlardan, yapilan ise uygun olarak secilmesi’ lazimdir, Tasl
se¢iminde gdzéniinde bulundurulacak hususlar sunlardir: Sert tanelerin '
mahiyetl, sert taneleri birbirine baghyan vasatm ‘(cimentonun) mahiye-
ti ve mukavemet1 sert tanelerin buyuklugu bunyemn mesamat . derece-
si. Buradan da anla.slhyor kl bir tas. sert taneler ile baglayic1 Bir va-

sattan tesekkul eder.

_ Sert taneler: Sert taneler tabu olablleceklerl gibi sun’i de olab111r1er
Meseld «zimparas tabil bir maddedir, Bununla beraber,. tabiatten eld:
edilen bu sert maddeler saf olmadiklarindan mahzurludurlar. Oze' e'c
trik ocaklarmda hamrlanan sun’i sert: maddeler ise-gok daha’ homogen
ve saffirlar, bu-sebeple tabil olanlara ‘tercih edilirler. Ta.sla; i¢in. kulla-
nilan sert maddeler arasmda sunlar sa.yllabxhr
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" -Tabil korendon, 7 90-98 saf Al. Os, alt1 kdseli kristal, Mohs 1skala-
sina gore sertligi 9.

Sun'i korendon, % 75, % 99 saf Al: Os.

Silisium karbiir, kristal halde SiC, ¢ 98 saf, Mohs sertligi > 9.
Bor karbiir, kristal halde B, C, Mohs gertligi > SiC.

Elmas, kristal halde C, Mohs sertligi 10.

Bunaan evvel elmas taslar gérmiistik. Yukardaki maddelerin hgp-
si tas imAlinde kullanilmakla peraber, bunlar arasinda bilhassa a) Sill-
sium karbiir, b) Aliiminium oksit ¢ok kullamlirlar.

Silisium karbiir elde etmek icin tugladan yapilmis her tarafl ka-
pali, urrumiyetle rezistansh tip dzel bir elektrik firmina elenmis kok
tozu, kum, testere talasi ve bir miktar tuzdan ibaret bir karigim konur.
Flde edilen 2200°C lik sicakhk kargsisinda 30 saat miiddetle silisium
oksitten ibaret olan kum ile karbon, yani komiir birlesir. Firin agilarak
elde edilen kiilge alinir, konkasorlerde kirlir, ggutiilar, elenir ve tane
bilytikliigiine gore tasnif edilir. gilisium karbiir, tast imal eden firma-
ya gbre bir ok ticari isimler alu: Carborundum, Carborite, Crystolor_l,
Sicarit, Corex gibi. o ‘

" Alliminium oksit kilden hareketle elde edilir, Kil takriben ‘+ 60
aliiminium oksitten (') ibarettir. ¢ 40 n ise kuarts, silis, demir, titan ve
su teskil eder. Evveld kil kurutulur ve miiteakiben kile, demir ve di-
ger elemanlarin birlesmest icin komiir ilave edilir, Kangim bir elektrik
arki ocagina konarak ergitilir, agir olan demir dibe ¢Oker, nispeten
saf aliiminium oksit ise istte yiizer. Bu st kisim ocaktan alinarak
blok halinde dondurulur, parcalanir, ufalanir, elenir, tasnif edilir,

Ah’iminiﬁm oksit. bir ¢ok ticari isimler alw. Mesela, Elektrit, Alun-
dum, Diamantin, Aloxite, Rex gibi. -

Silistum  karbiiriin Mohs cetveline gére sertlifi 9 dan piraz bii-
yiiktiir. Aliiminium oksifinki ise 9 olup biraz daha yumusaktir.

Baglayie:: Baglayici madde ¢gok sayida sert tanecigi birbirine
baghyarak yekpare bir-cisim teskiline yarar. Bu madde cesitlidir, va-
ni keramik, madeni veya nebati olabilir, ‘

Keramik baélay;m (vitrifiye), az miktarda difer maddelerle birlik-
te esas itibariyle «kil»> den tesekkiil eder. Sert tanecikler ile kil iyice

(1} Kil, saf kaolen : Al O, . 2 810, . 2 H,0 .

o
karigtinlip, homogen bir hamur yapidiktan sonra pres ile form veri-
lir ve bilyiik ocaklarda takriben 1100°C sicaklikta ve 100 saat miid-

detle pisirilir, Boylece baglayici, porselen ‘sertligini alir ve yeter de-

recede’ m_esar_n_atil “(porli) olur, _ o
Keramik taslar su, yag ve sicakhktan miiteessir olmazlar, yalniz
elastik olmayip darbeye ,tahammiilleri‘yoktulf. Endiistride en cok kul-
lanilan taslar bunlardir. ‘ e
Madeni baglayicilar si camindan (') tesekkiil ederler, Bunlara sili-
kat taslar denir. Sudan miiteessit olmamasi.i¢in igine ¢inko oksit ilave,
edilir, Sert tanecikler ve bajlayicl beraberce sikigtirilarak- sekil verilir.
Bu taslar 300-350°C da pisirilirler. Mukavemetleri azdir, fakat ucuzdur-
lar, Tas asinmasinin milmkiin mertebe az olmasi:istenen. hafif jglerde
kulianthwiar, - . o - o e
. Nebati baglayic: maddeler sellak: gibi tabil ‘recineler, bezir yagi ve
kacuktur. -Bu gibi taslarn esas vasfi eléstik olmalar ve kirlier olma-
malandir; darbeye keramik taslardan ¢ok .daha iyi dayamirlar. Buna

‘mukabil sicakhifa tahammiilleri olmayip, baglayicl yapigkan bir hal alir,

¢ikan tslas tasa yapisarak tasin mesamatini tikar, tag artik kemirmez:

© Kauguk tasiar 0,13 mm. incelige kadar yapilabilmektedir,

- Sun'i regine, difer tabirle rezinoid, ‘baglayicr olarak ¢ok kullamil-
maktadr, Bunlara Bakelite, Redmanol gibi ticari isimler verilmistir.
Rezinoid taslar tabii recineli taslarin haiz oldugu elastikligi haiz ol- .
mak!la beraber; iistelik sicakhfa daha ¢ok dayanirlar, ¢linkii’ daha me-
samatliciriar. Ayn sebeple daha zor fikamrlar ve kemirme efkilerini
daha iyl muhafaza ederler. Rezinoid taslar hassas igler i¢in kullamlirlar,

‘Tasm «sertligin: Sertlik ile sert taneciklerin sertlifi degil, bagle- '

yiomin sertlifi, daha dogrusu ufalanma mukavemeti kastedilmekte--

dir. Mesela, keramik taglarda sertlik, pisirme  sicaklik ve miiddetine
gore farklhdir. - ' o o T | ,

" Baglayicinin ufalanma mukavemet, sert taneciklerin agirima hizina
gore defismelidir. Sert taneciklerin uglarl baglayicidan disar gikarlar

© ve taslanacak parcayl kemirerek tedricen agimirlar, Asinma miinasip ‘
bir dereceye geldigi zaman taglanan parca, asinan tanecikleri baglayr . °

c1 ."'.;ipdeki yatafindan stkerek tag ufalayabilmelidir. Yani, teorik ola-
rak taneler ancak korleninceye kadar tutunabiliyorlarsa tasin sertligi
miinasip demektir, Kérlenen taneler dokiilerek yerlerine taze, sivri’ta-
necikler ¢ikar ve bdylece tas da kendi kendine bilenmis olur.

() Su canu : K Na S8i0, . QI;I._,O
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Eger tanec1k1er1n a$1nmas1 baglaylcvmn ufalanmasmdan hizlr-ise; f_'
tas o is icin sert demektir. Tas artik kemirmekten z:yade ise slirtiu-:
Tasin yeniden elmas ile bilenmesi lazim gelir,

niir ve neticede frkanr.
Eger baglay:el, tanecikierin aginmasmdan hizh olarak ufalanlyorsa
tas yumusak demektir. Tasin asinmasi Hizumsuz yere fazla olur. -
arca ne kadar sert ise tanecikler o kadar ¢abuk asmurlar. O hal-
de, genel olarak, taglanan malzeme ne kadar sert ise tas o derece yu-
WWWH
yliziiniin_maden tozu veya falasi ile dolmasi ve 51vanmama51 icin ¢a-
_bgh__uf‘alanan yumusak taglar ar kullamir. R
‘ Tas, taslanan malzeme igin sert ise tanecikler korlendlklen ve
baglayic: ile ayn1 seviyeye kadar agindiklan halde dokiilmezler. Bu du-
rumda tasin ¢evresi M& denir, Boyle bir tas artik ¢ok zor kemi-
rir, Yeni bir paso verilirse, tasin kemirmesi zayifladifindan taslama ba-
sme1 artar ve gerek bu basing ve gerekse slirtmeden cikan 1s1 pargayl
deformasyona ugratir, parcanin yiizil: menevislenir,

' Tas bazan da mesamatlar ve sert tanelerin arasi maden talas: ile.

dolarak da kdrlenebilir, Bu halde tag  “fikands” - denir.

Camlasma ve tikanma hallerinde tasa eski keskinli“gini tekrar iade.

etmek icin tas bir <hirtily ile bilenir veya bir ozel dizeltme a1 veya
elmas ile diizeltilir. Hassas isler icin elmas ile diizeltme yapiimahdir.
Bir mil iizerinde yildiz seklinde avara gelik disklerden ibaret olan tirtil,
yalniz bilemeye yarar, fakat tasi pek az diizeltir, yani eksen ile konsan-

trik kilar. Diweltme taslar1 hassas bilyah yataklar, iizerine oturtulmug
silisium: karbiir taneli taslardan ibaret olup genel olarak tas1 hem hiler.

hem de yeter derecede ditzeltirler,

Tasin sertligi alfabe harfleri ile gosterilir. wuﬂ
M sonlarn sert taslara deldlet eder.

Tane bityitkliigii: Konkasorler yardinmu ile giitiilen sert tanelel
eleklere sevk edilerek tane bityiikligiine gore tasnif edilir. Tane biytk-
liigii rakamlar ile gosterilir. Bu rakamlar, tanelerin bir paxmak uzun-
luk basmna kag delik (g6z) diisen bir elekten ancak gecebilecek biiyiik-
liikfe oidafunu gosterir, Meseld, bir tasin tane. buvuklugu 36 demek,
tanelerin bir parmakta 36 delik olan bir elekten ancak gecebilecegini
ifade eder. Goruliiyor.ki, rakam biiviiditkce taneler kii¢iiliir. 240 dan
daha ince taneler ¢okeltme (ylizdiirme) usuli ile tasnif edlhrler Ha-

len en fazla 600 incelikte taneler kullamlmaktadtr,
' Bunyemn mesamat derecesi (Striiktiir): Bir tasin etkisi, “mesamat
(por) derecesine gore defisir. Aym sertlige ve aym tane- bilyitkliigiine
malik taglar ok farkll biinyeye, dolayisiyle ¢ok farkll bir bileme et-
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kisine malik olabilirler. Biinye de rakamlar ile ifade edilir. Rakam bii-
yudukce tagin daha mesamatl oldugu anlasilir, *

Isaretleme: 1949 tarihli ve ASA B5.17 sayili son Amerlkan Standar-
dina gdre taslar (Sekil 7) deki gibi isaretlenirler.

/SUF effeme (948, torbl ve éﬁé.@?:?say:h son Amerilcm
Stondarding g&e ltaslor asagidaki sekilde igorefienir

Sertfane Tane , Serték  Shirikidr Bogloyi:

51 —A - 36L 5 -V -23

Sert toneslerin YF y
cinsini tafsi fir. n;:.-Ta - c:**
isare

mayo ait isaret

Kaba Orta [ Ince isee i
10 70 220 i 9
12 . 80. 240 2 10
‘M 46 90 2780 3 1
: 2% gg :gg 320 'g 2 = Keromik
L, . 400 13 52 sili
Az Aldmirim oksit 24 150 %00 E 1% R= lségbkq?:L
_ . 180 o0 7 i . B =Rezinoid
C = Silswin karbir - o 8 . E=3ellak

O = Oksilddrar

Yumusak Orta: .
ABCDEFGHIJKL/MMNOPARS Tuvwxffri

NDf_ Kalin yazih tsoretiern tes Grerine kanu/rrraw mrachury,
X ‘inceferink- ise ihfiyoridi- -

Se}ul T — ASA BS5. 17 - 1948 a gme tae]urm isaretlenmesi

DIN 69100 de verllen Alman Normiu Amenkan Standardmdan pek
az farkldir.

Taslarmn kullamilis ve bakimlari: Bir tag tez'gé,hai-takmadan ev-
vel. catlak olup olmadifini kontrol etmek lazimdir. Catlaklar goz ile.
farkedilemiyeceginden bunlari meydana ‘cikarinak igin en iyi usul sert
agagtan bir degnek ile tas tizerine ihtiyatla vurmaktir. Ses tannan ise
tas saflam, boguk ve vizittill ise catlaktir, Catlak bir tas galisma sira--
sinda patlayip sagilarak bilyiik kazalara sebep olur. ' , :

) Hassas tezgahlara mahsus taslarin gébekleri ézel olup,staslar bu
gobege mekanik olarak tesbit edilirler. Alelade taglarin gﬁbekieri ise
umumiyetle kursun ile doldurulur, Tas bu kursun gébefin ortasina
a(;ﬂan‘c‘.elik yardimiyle kendini geviren mil iizerine oturtulur, Oturma
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hafif bir siirtiinme ile gececek. sekilde olmalidir. Mil {izerine oturtulan

tasm tespitl iki yuzlinden iki flang ile yapilr (Sek. 8). Flanslar birbi-
Bur - ope

' Flons

ekl 8 — Tasin mil iizerine tesbitl

“pinin tamamen aynl olmal ve simetrik olarak takilmalidir., Ajyrica,
' flanslarin taga yaslanan yiizleri gobek kisimlarmnda bosaltilmalidir;
boylece f1ang tasa ancak cevresi boyunca temas eder. Flans cap: fas ca~
pinn 172 {14 13 i kadar olmaldir. Flanslar ile tag arasina elastikiyet
icin daima. yumusak kartondan, deriden veya kauguktan pullar kon-
-~ maldw, ' ‘ o : - S

Dengeleme: Taslar plyasaya dengelenmis olarak siirtiliirler. Bu-
hurla beraber kiciik imal hatalari ve monta] kusurlar: sebebiyle tasin

caligmas! sessiz ve kusursuz degilse, flanslar da beraber gbzdniine alm-
‘mak sartiyle, tas1 yeniden dengelemek lazim gelir. Tag iki bigak sirfl

fizerinde deniyerek statik olarak dengelemek kafidir. Selipa Uzerinde
agir nokta tesbit edildikten sonra flans- S
lar zerinde .gerekli agirhk kaydirma-
lar1 yapilarak tas dengelenir (Sek. 9).
Taslarin maksimum cevre hizlart:
Tasin ¢evre hizi baglayicimn cinsine
‘gbre degismek Uzere, Jelirli bir sinurl
gecerse pargalanma tehlikesi hag gbs-
terir. Tablo 3 de saniyéde metre olarak
maksimum cevre hizlar: verilmektedir.
Tas tipleri: Tas tipleri ve bilyik- : . S
likleri standarttir ve muhtelif memle-  Sekil § — Dengeleme sehpast
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Tablo 3. Zimpara taslaiimn gevre hizlart

Tas capl 150 mm. ye | Tas cam 150 mm. den

Baglayiel ! Taslama tipi g
; kadar bilyiik
- : I Vnmx (m/’,n) .
* Madeni el ile ! 15 12-15
tezgah ile 20-25 15-20
Silikat, keramik,| el lle : 25-30 | ‘
nebati, rezinoid | tezgah ile } 30-35 gg-gg '

ket normlarinda tesbit edilmislerdir. Mesela (DIN 69120 il4 69188). Me\r.-
cut tas,. tipleri sekil 10 da verilmistir. Bu tiplerin kullanildiklar yerler

Diz kp
Silindir hp

ki kemar: kork hp

% &ir YD oyuk fig

\ il
1

Diiz kupa fip

et yizis ayuk tip

N

%m @i

Actk agezlr kupe tpi

Tabak. Fror

W Tabak bipr (Testors)

(WA

. Sekil 10 — Tas tipleri

pek cesitli olup kullanma alanlarim siirlamak gidi

ces . 1 ' _ uygun degidir. Ayrica
hepsi her cegit baglayici ile imal edilmektedir. ° !
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Talas kaldirma esaslari
Talas tesekkiikii: Talag kaldumiada; isleme sekli ne olursa olsun,
esas itibariyle iic tip talag mevcuttur: '

a) Kesintili talag tipi: Bu $ip talas, takim agzindan parga parca ve-

ya parcalar birbirine ¢ok zayif olarak yapismisg durumda gikar. Bu tipe
geviek malzeme islenirken veya diisiik kesme hizt ile slinek malzeme
islenirken rastlanir. Gevrek malzeme halinde ylizey durumu ivi, kesme
Kuvveti diisiik ve takim mrii makil oldugu halde, siinek malzeme ha-
linde yiizey durumu kétii ve takim Omril kisa olur. . _

b) Akma talas tipi : Talag devaml bir deformasyon ile, catlaksiz
olarak takim agzindan talas yiiziine dogru akar. Bu tip talas siinek mal-
zemenin yiiksek kesme hizi ile (sinterlenmis karbur takimlar hali) islen-
mesinde elde edilir, Gerek yiizey durumu, gerek giig sarfiyat: ve gerek-
se takim omrii bakimlarindan en faydal tip budur. Fakat, uzun talas
giicliiklere yol agtifindan (sarilma vs.), muhtelif carelere bas vurula-
rak talas;: kirmaya cahsilir. o

¢) Yapigik kenarls talag tipi: Bu tip akma talas tipine benzer.
- Yainiz kesme kenarinin talas yiizil {izerine bir miktar talas yapigarak,
digcr tabirle sivanarak, kesme Kenarimin seklini bozar. Boyle bir talag
tipine ekseriya siinek malzemeyi orta kesme zlar: (hiz geliginden ta-
Jumlar hali) ile islerken rastlanir, Parcanin yiizey dilzglinligi zayiftir,

Dik kesme: Kesme kenari, takimin islenen parcaya gore relatif
(izafi) hareket ybm‘ine.dik ise bu halde kesme diktir, denir (Sek. 11).

Kayma dijzlemi

Kayma agisy

ti..

b T ICISI =0~
Kesme keror:
1

Takim hareket yors
. . e

(Sekil dizlemmne dik bic kerar)

oL+ Pt ¥=90°

© Sekil 11 — Dik kesme - akma talas: tipl -
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Kayma apist: Talasin kayma diizlemi-ile takimin hareket yonii
arasindaki agidir, Bu aginin énemi bitylktir. CinkG. @ agist deglstik-
ce 8. talag kahinhg da defisir. a, paso derinligini sabit kabul edersek,
& agis1 kiigiikse a, biiylik ¢ bliyiikse a, kiiclik olur. Halbuki a, kaln-
ngmin kiiglik, yani talasin ince olmasi, talas rijitliginin daha az, dolay-
siyle talas ile talas yiizli arasindaki siirtme kuvvetlerinin daha kiigiik ol-
masin saflar, Bu da takim émriiniin artmasi demektir. a, ve 8, degerle-
ri ile ® arasinda su baglanti meveuttur : ' '

—_— - ise

tg © — ‘n. cos.y
ve _ 1—n.sin vy
g = Kesmeden evvel talas kesidi alani, mm*
o = Islenen madenin 6zgiil' agirhgs, .
m = Cikan talasin mm uzunlugu. basina.diisen. gr. cinsinden. agir-
L1g1 olmak -sartiyle, ) ' _—

7w 0,007 222
' m

dir.

Dik kesmede kesme -agilar: Takimin hareket yoniine dik olan
diizleme «referans (= nispet) diizlemi» ad: verilir. Takimin is parga-
sina gore relatif hareketinde ilic adet karakteristik a¢i meveuttur
(Sek. 11). Bu agilar a, 8 ve y aglandir, Bunlardan « ya «taban agisis,
8 ya «kama agisi» ve y ya da «talas acisi» denir. Sekilde goriilldigi gi-
bi bu agilar hareket yonii ve referans diizlemine nispet edilerek olgii-
liirier,

Kesme acilarinin ne gihi etkiler yapabilecegini. kisa- olarak -gozden
gecirelim: ' o '

a taban aqis: kesici agzin, daha dogrusu- taban yiiziiniin, iglenen
parcaya slirtmemesini, 8 ve y aglar: da kesici agzin niifuz edici; yani ke-
sici olmasini saglar. Eger 8 acist ¢ok kiiciik, dolaysiyle v agis1 ¢oK' bii-
yiik ige, afiz zayifliyacafindan nispeten. ¢abuk hasara ufrayacak, yani
koilenecektir, Bilakis ¢ kama agis1 ok biiyiik, yani v acist cok -kiigiik
ise, afiz fazta hantal ve kiit olacagindan gérecegi fazla mukavemet ve -
fazla 1sinmak yiziinden umumiyetle daha ¢abuk bozulacaktir, $u hal-.
de bu acilar igin galisma sartlarina.gdire bir takim en miinasip deger-
ler meveut olmasi lazim. gelir, Bu acilarin deferleri, verilen sartlara
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ghre, her ‘«takim malzemesi - parea malzemesis ¢ifti igin tecriibe ile
tayin edilir. . C ! _ -
o taban agisimn ancak siirtmeyi ‘
onliyecek kadar biiyilk olmas: icap
eder. Daha biiylik alinirsa kesme agz
lizumsuz yere zayifiar. Bu sebepten
biitiin takimlarda o taban ags siirt- .
me tehlikesini 6nliyebilecek kadar ve
umumiyetle 5 ile 8 derece arasinda
secilir, ' N ——— B
Takiwfﬁel‘ yonrg

_ X

Referons givtems

/

Lizumsuz sitrtmeye engel olmak
igin o taban agis: hig bir zaman nega-- - K+ §a 80
Sif alinmaz.

Fakat v acisi bazi hallerde nega-  gekil 12 — Negatif talas agist
tif. segilmektedir, (Sek. 12) deki du- . _
rumda y acisl negatif kabul edilir. Bu halde takumin talag ylizii refe-
rans diizleminin gerisinde degil oniinde bulunur, -

Meyilli kesme: Takimun parcays gére relatif hareketinde, takimin

kesme kenarl, hareket yoniine (relatif miz) dik degilse kesme meyilli-
dir, denir. (Sek, 13) de meyilli kesme durumuna ait prensip semast ve-
ritmigtir. Sekilde kesme kenari, X kadar meyillidir. ' ' '

Dik kesme, meyilli kesmenin hususi bir halidir ve takim “aciars’

bahsine «dik kesme» ile girilmesinin sebebi mevzuun kolay kavranma-
st >¢indir. ST e

lir

1 — Referans diizlemi, takimin pareaya gbre relatif hareket'-yé-

niine (') dik diizlemdir,

2 — Kesme diizlemi, takimin relatit hareket .yfinii (hiz vekt'o'-rﬁ).! ile"

takimin kesme kenarimn teskil ettigi diizlemdir, 7 o
3 — Kesme agilan diizlemi; referans diizlemi ile kesme: diizlemine
veya bunlarin ara kesitlerine dik olan diizlemdir. . . _
Kesme agilan. diizlemi goyle de tarif edilebilir: Késme kenar ile

NOT 1) Takimun parcays- gore hareketinde takimin kesme kenarmin her nok-
tasi parcaya gore izafi bir hiz vektériine maliktir, Fakat kesme kenarimin hare-

keti umumiyetle bir dteleme (intikal - translasyon)-hareketi gibi nazar itibare -

ahns:pi_l_eceglnden «takimin hareke: ydnii» serbest bir hiz vektdriinden, yan! yonii
“ve Liiylikligh belli kayan bir vektdrden ibaret_-far'zedileb_ilif'. - ’

Genel hal olan meyilli kesmede birbirine. dik li¢ dlizlem tarif edi-

&

takimin hareket yoniiniin tegkil ettifi dlizleme dik olan ve hareket yo-
niinden gecen bir diizlem. : -
' Referans diizlemi ile kesme kenar1 arasindaki agiya _«m_eyﬂ_agau
denir ve & ile gosterilir. : . : . _
Effektif kesme agilar, kesme agilar diizlemi iizerinde, hareket yo-
nii ve referans diizlemine gére 6lgiiliirler; daha dogrusu, kesme diizlemi
ve referans diizleminin kesme agilar: diizlemi ile ara kesitlerine. nispet
edilirter (Sek. 13). o taban agisi, 8 kama agis1 ve vy talas ag§51 arasmc.Ia
gine « 4+ B + v = 90° bagntis vardir. Sayet y negatif ise, ifade cebrik

cldugundan gine dogrudur,

Thirrnn fa
yiled

Is poreos: ’ 0
- A

\
Totam "

Toias ocis: - ¥ :
Tohin kormo.oos) B ;
]

L Talas
\x __ Torkarrun horahel wiid

-

SeKil 13 — Meyilli kesmede effektif kesme acilar

Yukardaki izahata gdre, meveut bir takimin kesme kenarinin i
meylini hareket ydniine gore degistirmekle effektif kesme agilari, veya
kisaca, kesme acilar, defistirilebilir. (Sek. 13) deki takimin 1 meyli
ne kadar biiyiitiilirse, takim tamamen aym kaldif: halde, effekiif 8 aci-
51 o derece kiiglillir. Bu durum sanki dik kesmede takimin g8 kama agi-
s1 kiigliltiilmiis gibi bir etki yapar. o taban acist az degistifinden sabit
kabul edilirse, 8 nin i ya tabi olarak degismesi ile v agis1 da defisecek
demcktir, . Halbuki talas kaldirmada en karakteertil; ag1l y agisidir. Bu
hu:usu Krononberg «effektif y talas acisinin talas kaldirmada bﬁyﬁ_}c
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onemi $Li husuét‘an‘ ileri- gelir ki, bu a¢1 yalmz kesmé‘--k,uwe_tine. degil,

fakat parca yiizey diizgiinliigiine ve takim omriihe de dofrudan dog-
ruya tesir eder> seklinde ifade etiektedir. I

Alelade bir bigak kesilen birgeye ne kadar ileri geri siirterek. tatbik
‘edilirse kesmenin de o derece kolaylasmasi bu yiizden effektif 8 kama
acisinin kiiclilmesinden ileri gelir.

Yukardakinden ‘bagka olarak, » meyil agisinin en Onemli etkisi ta-
lagin akma yoniinii belirli kilmasidir. Sekilde, A acgisimin mevecudiyeti
talasin gikarken kesme kenarimin dig tarafina dogru yatmasma se-
bep olur, Béylece takimmn talas yiizii iizerinde Ol¢tilmek sartiyle, talas,
takimin talas yiiziine bir ¢ acisi kadar meyil ile tirmamr, A ne kadar
pliyiik ise @ de 0 derece biiylik olur.. ¢ agisina «talas akis agisi» adi
verilir. ' :

olui,

A ' PRV ’ konor
Asd kesme 7 o‘} \o Jolf kesme keén
kenors |
- m'g m A
' [
. |
rd : I
Itk |
} .
; o
! i
' . 1

Sekil 14- — Bir torna kaleminde kesme kenarlari ve talﬁ$ kesiii

Gortiliiyor ki, herhang’i 'bir_ takim gozéniine almirsa, «takim malze-

mesi-is- parcasi malzemesis ciftine en uygun effektif kesme agilar1 bili-

‘niyorsa, meveut biitlin kesme kenarlarma yukarda verdigimiz genel

Sonug : Kesici bir kenarmn islenen parcaya -gore durumu ve kesme
satlan, 1) effektif kesme agilar, 2) meyil agzsr  ile tamamen belirli -

N

prensibi tatbik ederek o takim kusursuz olarak realize etmek miimkiin-
diiv.” ' ' L _ -

Yukarda gordiigliimiiz genel ve esas mefhumlar her tiirlii talas kal.-
diran takim i¢in dogrudur, . S : C

Takimlar bashea iki grupa aynlabilirler:

a) Tek agzlt takimlar: Torna, planya, delik tezgdh vs. ye ait ka-’
lemler. ' ‘ ‘ ‘ :

b) Cok ajizli takomlar: Freze bicaklari, matkaplar, broslar vs.

Tek afzhi takimlara misal olarak bir sa yan tornalama kalemini
gle alahm (Sek. 14), Burada kalemin agzi li¢ elemandan tesekkiil
eder: - ' '

1) mn: asif kesme kenari, 2) no: tali kesme kenari, 3) kalemin i
purun radyusu. Bu li¢ kesme elemamna evvelce verdigimiz prensipi ay-
11 syr1 tathik etmek ve her biri lizerinde en uygun effektif kesme agila-
rini realize etmek miimkiinditr, Herhangi tip bir takim igin effektif kes-
me acilarinin en uygun degerleri talas kaldirma deneyleri ile ve baslica
su genel Kriterler gdzoniinde tutularak tayin edilir: '

1. Takim dmril, - , E

2. Resme kuvvetinin biiyiikliigii ve gii¢ sarfiyati

3. Islenen parcanin yiizey diizglinliigi. -

4. Talas akisindaki kolayhk,

‘Bu hususlar gozoniinde tutuldugu takdirde her kesme kenari igin
umumiyetle ayr1 bir en uygun effektif kesme acis) takimi elde edilmek-
tedir. Su halde her talas kaldirma durumu icin biltiin kesme kenarla-
rina ail en uygun (effektif) agilar.ayri ayn tdyin edilmek ve gerek ta-
kim fizerinde ve gerekse takimm parcaya gore durumunda realize edil-
mek gerekir, : R . i

AlGigimiz sag torna kaleminde effektif kesme agilarim tayin ede-.
lim (Sek. 15). Kalemin pargaya gore relatif hareketinde hareket yonil
sekil dizlemine diktir. $u halde sekil diizlemi referans diizleminden
ibarettir, Hareket yonii ile mn kesme kenarimn teskil ettifi diizlem
(kesme diizlemi) ise, kesme kenarinin mn izdiigiimiinden gegen ve sekil
diizlemine dik olan diizlemdir. O halde bu diizleme dik olan ve hareket
dogrultusundan gecen kesme acilari diizlemi 6yle bir - diizlemdir ki,
1) sekil diizlemine diktir,2) bunun sekil diizlemi {zerindeki AA izdii-
stimil kesme kenarmin mn izdisiimiine diktir. : :

. Buna goire, kesme agilarimi bulmak i¢in AA kesitini almak yeter.

.3
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Ayni prensibi no tali kesme kenarma tatbik edersek, o', g",y" tali

kesme acilarnnl bulmak igin tali kesme kKenarinin no izdusliimiine dik
olan bir kesit almak icap edecegi goriliir: BB kesiti.

-pii bozmiyacak, tezgah iizerinde. oraya buraya takihip sariimiyacak, go-
riisit azaltmuyacak, isciyl rahatsiz etmiyecek sekilde olmasi: lazymdir:!
Asil talas agis1 y ile talf talas agisi y’, asil kesme kenarimmn A egim agl-
g dolayisiyle birbirine baghdir,’ Bu sebeple, asli ve tali biitlin acilar

Talas yukiiniin bliyik bir kismim asil kesme kenar: tagn ve bu se- -
beple agmmaya tali kesme kenarina nazaran ¢ok daha fazla méaruzdur.

‘yerine, asil kesme agilar ile asil kesme kenariim A efiminin verilmesi'de

A -

= Asil faban oeis
= o Fowra acis
= v Talosocrs
= Tak fobor ocrs
Bz « komaocrer
¥’z o Ftolosoes:

' ¢/ ana diizlem .
N e colemt.

. _Zclono dixlemi .

‘/.“ :

T
_ P
e o

Seki) 15 -— Bir sag yan.kalcminde 1ali ve asil keame acilaruun buiunmasi

Bu sebeple asil kesine acilan bilhassa takim dmrii-ve Kesme kuvvetleri
gozoniine alinarak tayin edildifi halde, tali kesme acilannn segiminde
hilhassa islenen parcanin yiizey dilzgitliifli, talasin akis sekli gibi fak-
- tdrlere dikkat edilir. Talas akisinin, islenen parcanin yiizey diizglinligii-

Sekil 16 — DIN 768 normuna gbre kesme j,g.cl}'ila';u.‘

M
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kalem agzinm belirli olmasini saglar. Bu halde, parg¢a yiizey dlizgiinli- i}' _

gt ile talag akisini ayarlamak icin . a¢imin deferi lizerinde oynanir.

Normlar: Alman normu aldifl bir torna kalemi miséli lizerinde §
kesme agilarin (Sek, 16) caki gibi tarif etmektedir. Goriliiyor ki, asi E

kesme kenarn iizerindeki acilar yukarda verdigimiz prensibe uymakta.
dir. yani bunlar effektif kesme agilarindan ibarettirler. Yalmz, tali kes-
me kenari lizerinde kesme acilar: teker ieker verilecek yerde asil kesme
kenarmin egim agisimn verilmesi ile iktifa edilmigtir (yukarda izeh

. . Y kesili

Sekil 17 — ABA B5. 13-1930 normuna gore kesme acidary Ckisaltilmagtics
. - .
edildi). DIN'e gore, «'agisina serbesi agi, B acisna kama agist, v AcisIna
talas agisi, h AgISINA edim agist, £ aQISINA u¢ agist, » aglsIna yerlestirme
agist denir. ». agisina biz kesme kenart agist diyecefiz, Kesme kenari bu-
rundan itibaren ylikseliyorsa i agist pozitif, aksi halde negatif itibar
ediiir. : ’ : o

)
[
A
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Kesme adilarinin iizerinde 6l¢tildiigii N'N kesit diizlemi, DIN 768 de-
ki tarife gdre, 3 ncil ana diizleme ve aym1 zamanda keame kenarimn bu
3 ncil dlizlem tzerindeki projeksiyonuna dik bir diizlemdir, Uglineil ana
diizlem (ki birbirine dik olan ve tezgahin ana hareket dogrultularin
ara kesit olarak kabul eden li¢c adet koordinat diizleminden biridir) ise,
kesnle Kenarimin gézdniine aiinan noktasindan ge¢mek {izere, birbirine
dik olav «derinlemesine paso hareketi» ile «yanlamasina ilerleme ha-
reketi» dogrultularini ihtiva eden diizlemdir, yani sekil 16 da gekil diiz-
leminden ibarettir, ' '

Goriitiyor ki Alman normu kesme agllarini, evvelce verdifimiz
kesme aciarmin tarifine uygun sekilde, hem parca ve hem de takimin
birkirine gbre relitif durumu gozoniinde tutularak ele almistir,

Arierikan ASA standard DIN normunun aksiﬁe, kesme acilarini

l@lem sop:

. San kesme kenoriocisi

Porgo yurd

Ayar aw:r)
i$"ema‘ 2 ‘ K iesa rfﬁfrﬁ"r'
7 / //, _

Girrs ogist

Sekil 18 — ASA B5. 13 - 1939 normuna gire isleme aciarl (kisaitilmigtir)

tesoit icin kalemin (gévdesinin) ¢ boyutunu eksen sistemi olarak al-
maktadir (Sek. 17). Takma uglu kalemler halinde eksen sistemi sapin dg bo-
yutundan ibaretir. Kalem sapl eksenlerine gore flgilleri bu agilara <ka-
lem acilaris adi verilmektedir, ‘

Kalemin pargaya goére relatif durumu isleme ag'llah ile belirtilmek-
tedir. Bunlar ayar agqst, giris agpist  (Sek. 18), sahih e§im apist VS,

“dir. Sahih egim agis1, evvelce verdifimiz prensipe uygun dlsen effektif

v talas agismdan ibarettir, .

—
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Kalem acilar, yalmz kaleme sekil vermége ve bilmefe yariyan agi-
lardir. Halbuki 1sleme agﬂan kalemin pargaya gore calisma durumunu
behrtirlez

. Effektif v talas agisy, & egim agisi, ve ¥ verlestnrhe acisL ile ASA
nin.tarif ettlgl a back rake (arka epim agist), b side rake (yan efim

agist) , c side cutting edge angle (yan kesme apst} arasinda bir bagin- -

t1 kurulabilir..  Aguar agts (setting angle) degerinin 90° oldugunu ka-
bul etmek sartiyle (ayrica, kalemin taban yiiziinin tezgdhin derinleme-

(e ksene/ e5im)

1
L2

iA-A Kesity |

. Sekil 19 — Bir takma digli ahn freze bigaginin (1 - 2) kesme
kenarina ait kesme agilari

sine paso hareketl dogrultusuna da uymam gerekmektedlr ki, bu hu-‘

sus urnumlyetle gerceklenir):
tgy — tga . sin [ tgb. cosc (1)
tyl = cosc. tga—smc tg b - (2)
¥ o= 90° —c - (3)
hesa.plamr

Bir torna kalemi yerme meselﬁ. bir alin freze blgaélnl ele ahrsak

©.38

(@) eksenel egimi- (D) radyoel egz'n"li gostermek sartile (1) 've (2) ba-
gimtilan aynen dogrudurlar ($ekil 19). Boyle bu freze bicag: halinde
(¢) agisina kége agrst adi verilir. .

Noi 1 — 8Su hususu kaydedelim ki, bir takimin parcaya-gire .«isle-
me durumus belli olduguna gore, takima gerekli effektif kesme acila-
rini verebilmek igin bilemede a, b. ve ¢ kalem agilarmmn bilinmesi icabe-
der. Yani, meseld bir torna kalemini ele alirsak bunu bileyip arzu et-
tifimiz etffektif kesme aqilarimi temin edebilmemiz icin, bilemede kale-
min lzerine tesbit edildigi tablaya gerekli agilar verebilmek. tizere v
ve i aguaridan hareketle @, b, ¢ agilarnin hesap edilmesi lazimdir,

Not 2 — Bilemede su hususa dikkat etmelidir: Takimimn agizlarin-
da talay yiizi mimkiin mertebe genis bilenmeli ve talas yuzit bir diiz-
lem olmaidir. Bu temin edilirse kesme kenarlan boyunca taban yliz-
leri bilirerek, talag yiiziine. dokunmaksizin bileme gabucak yapilabilir.
Talas ylizli v ve 2 y1 belirttifinden bu ag11a1 da ayni kalr. (sek 20) rm—
58] ularak verilmistir, :

Bfleme dogrulfusy " Ara bilemeler

Bekil 20 - Bir sag torna kaleminin bilenmesi

Not 3 — Effektif kesme agilar: her takim malzemesi ve her ig parca-
81 malzemesi icin her isleme halinde umumiyetle kesin olarak verilme-
ylp bir aralikta verilir. Mesela, tornalama halinde hiz celigi ile yumu-
sak gelik (ow,m. <50 kg.mm~) iglerken, tecriibelerin verdigi neticelere
gbre, v talas acisi 18 ile 25 derece arasinda bulundurmak fazla bir de-
gisiklife meydan vermiyecegi icin kafidir. Bu toleranstan dolayr Anglo-
Sakson niemleketlerinde takimlar i¢in ayar agis: zikredilmeksizin umu-
miyetle a, b, ¢ acilan ve hatta yalniz « ve b acilar: verilmekle iktifa
edilir. ¢ agist umumiyetle 20 ile 45 derece arasindadir,..

Not 4 — Takma uglu kalemlerde yan meyil bir defa i¢cin bagtan ba-
sa bilenerek verilir. Arka meyib ise esasen ucun meyilli takilmasiyle ve-
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rilmig'tir. Bileme yalmz muhitte yapilir ve ug yalmz ba§'1n’a elde bile- .

nerek istenilen sekil verilir. Talas yliziine dokunulmaz, bileme daima
taban yliziinde yapilir. @ arka meyil acis1 sapta malzemeye gore degisir,
Yauni icap ederse, sapin uc derecesi malzemeye uymasl i¢in sap degisti-

rilir. Yan meyli istedigimiz g1b1 baglangigta verebiliriz ve bunu ¢ agisi-.

na ve malzemeye goére secebiliriz, Esasen takma uglu saplarm esashi
bir faidesi bu sekilde bileme zamamndan kazanmay saglamasidir.

TORNALAMA

‘Torralama, talas kaldirma islemlerinj siirekli olmasi' bakimindan

en iyi karakterize eden ve en Kklasik olan sekildir. Asagida verecegimiz
bllgller bu bakimdan, dlgel talas ka1d1rarak 1$1erne sekilleri 1gln de bir
ésas tegkil eder. :

Talag kaldirmada mevcut faktorler Arastn'malann ortava koydu-

gu neticelere gore, islemeyi ilgilendiren faktorlerin sayisi ¢ok fazla ol-

makla heraber, bunlarin bashcalarmi ele alirsak, yeter bir takribiyetle,
asafdaki faktorlerin birbirlerine bagh olduklarini §oyliyebiliriz:

+
1. Takimin Oomrii (kalemin miiteakip iki bilenmesi arasinda ef-
fektif olarak calistifi miiddet): T, dak.

2. Kesme hizi: v, m/dak.
. Devir basina ilerleme: s, mm/devir.
Paso derinligi: a, mm (bak: Sekil 14).

Kesme actart: (q, 8, v, , € A) veya topluca, I

3
4
5
| 6. Takim agznin sekli ve burun radyusu: L
7 T1tre$1m durumu F

8. Sofutma ve yaglama sa,rtlarl Q

9 ‘ Malzeme cifti (tak:m malzemesi ve ig pargam malzemem) M
_$u halde bu faktorler arasinda; _ '

f@usa ,LUEQ=0 @

seklinde genel bir bagirt: meveut olmaél'lézﬁn gelir, Bu fonksiyonun
¢ok karigik olmasi sebebiyle, yapilan agastirmalarda bir ¢ok faktorler

.41

sabit tutularak ancak kismi fonksiyonlarin tayinine calimilmaktadir, *
Sabit tytulan faktdrlerin deferlerinde yapilacak degigiklifin elde edilen.
xismi fonksiyonun seklini defistirecegine dikkat etmek lazimdir, Arag.
tirma sonuclart olarak elde edilen kismi fonksiyonlarin, gerek bu sebep-
le ve gerekse karigikhiklar: sebeblyle matematik b1r ifade sekline sokul-
malan migkiildiir, :

(4) genel bagmtlsmm ozel b1r hali olarak v kesme hle ile T ka-
jem 6mrii arasindaki bagint1 -
1

v. T™ — Sabit B

. geklinde ifé.de edilebilir. Bu bagmtinin dogru olabilmesi icin v ile T

hari¢ biitiin diger faktdrlerin sabit olmas: lazim gelir. Diger bir t4birle,
(5) bagintisinda ikinei taraftaki sabitin deferi; difer faktdrlere tabidir.
Bu bafinti ¢ift logaritmik koordinat sisteminde bir dofru halindedir,
Hakikaten:

. 1 A ' _
log v +-;10gT»==logSt.
veys ' ' ‘
(Zoyv) -1 (109 Ty + 309 St

{000
480

Py
100 -

(&0} |
10 |

1 . X ,
100 200 400 800 1600

Seki] 21 — ‘Kesme hle - dmiirsy cliyagraml
{Sinterlenmis karbiir kalem lle 85 kg/mm?* lik bir geligm islemnesi)

T—
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~ oulunut. Gﬁl‘ﬁlﬁﬁl‘.ki. v ile T nin logaritmeleri arasindaki bagint: lineer

dir, yani bir dogru denkleminden ibarettir. Su halde eksen' sisteminde
absis ve ordinat logaritmik alinirsa (5) bagmntis: bir dogru olarak gorii-
lecektir, (Sek. 21) ii¢ hal icin bu bagintiy1 vermektedir, , '

n Ussiintin degeri malzeme ¢iftine baghdir. s devir bagina ilerleme-
yi gostermek iizere » in degerleri asagidaki gibidir:

8205 mm - s<05 mm
Karbon gelifi — Celik n =5 n = 13
Karbon ¢elifi — Dékme demir n =-13 n o= 13
Hiz celigi — Celik n o= 8 o= 10
Hiz geligi — Dokme demfr # = 10 n _m‘ 10
Stellit — Celik n=255 . | n=071
Stellit — Dékme demir no= T noam T
S. Karbir — Gelik now= B < n o= 8
S. Karbiir — Dokme demir o 8 N o 8

Not: W. Dahwihl'in yaptif1 tecriibelere gore kiiglik Kesme hizlarl
ile ¢alipidiffy zaman, yapismis kenarly talas tipi husule geidigi takdirde
1

© I" = 8t bagintis1 artik cari olmamaktadir,

Endustride bugiin igleme sartlari umumiyetle, 80, 120, 240 veya 480
dakikalik bir takim émrii icap ettirmektedir. Paralel tornalarda takim
omriiniin alelade isler i¢in 80, hassas islerde 120, yarim otomatik tor-
natarda 120, otomatik tornalarda 480 dakika olmasi tavsiye edilebilir.

Belli sartlar altinda, mesela 60 dakikalik bir kalem omriine tekabiil
eden kesme hizi ve, ve meseld 240 dakikalik Gmre tekabiil eden kesme

hizi ise vy seklinde g(‘jsterilir. vy kesme hiz belli ise, v, kesme hizina

(5) bagintis1 kullanilarak kolayca gecilebilir:

- L J
v;;.wa = vf_'_i . T;”-

Yalniz, bu esitlifin dogru o_labilmesi igin her iki halde de kesme sartla-
rinin, yani talag Kesiti vs., biitlin diger faktérlerin aym olmas; lazim
gelir, . _ ‘
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Kesme huzi ile talag kesiti arasmdaki lusxm baginti: 'E&Iaﬁ ke:ij;i :

piiyiiditkge T dakikalik kalem dmriine tekabp:ll- gti.en Ve kescrine. 1bz1 :;
er (Sek. 22). v, kesme hizi {izerinde, paso derinlifine gore, e(\inr f\l;v 2
flerleinenin tesiri ¢ok daha fazladir. Bu sebep_le . Alfpg.ny?a: .K "
(Ausschuss fiir Wirtschaftliche Fertigung —_ Iktlsach Ir?a . 3211:
onu) I tesbit ettigi degerler yalmz ilerleme gozonune aimara

" mistir (Bak: Tablo 4). Tablodaki kesme hizt ve Gzel kesme kuvveli

degerleri 2 il4 5 mm. lik bir paso derinlifi igin- dogrudurlar.. .Bugebeple'

hizt Uga ? m/fdak

Smriine

£0 Dakikahk kalem
letabil eden kesme

Terkrs kesidiymm®
- (Q: a-d}

$ekﬂ 22 -— 60 daktkalik takim dmriine teka._bi.il eden kesme hizl pg, N
- - talas kesitine gore degismesi

daha biiyk paso deriniikleri igin tablodaki degerler kﬁqillt}tl’:ngllg d\:
daha kfictikleri. igin de bitylitulmelidir. Kesme iz degerleri ta k’
940 dak. Iik bir kalem &mrit icin verilmis olup, Ve VEYa Vasn e g‘fafmz
icin tablonun verdigi v... degerlerini tabloda sondan ikinci __su un q
) atsayilar ile ¢arpmajidir. : o
'vemsfl‘;bklodalgi degerlgi', iesme kenari agist » == 45 deref:e 1g1n=_.-dogru- ,
dur. Axsi halde, bu degerleri su katsayilar ile carpmak laz1md1r.

30 .45 60 90
Hiz geligi — Celik . 1257 T10 080 0,86
Hiz eligi — Dokme demir 125 10 . 0,89 0,72 -
Hiz celifii — Dige_r malzeme ‘1,% 1,0 0,96 0,90
S. karbiit — Her tiirlii malzeme - 1,1 1,0 086 - 090




~ Tablo 4
_ AWF 158 ¢
. -Torndlehiada kesme acilar:, kesme i

gore
kuvvetleri ve kesme hizlart

olarak _ ' _ Sinterlenmis karbiir'den

....._.-. e s S 1, S 2, S 3

| "Kopma| Ozel kesme| Taban | Taias mmfdevir
_ 08 16 32! Uil Vuel Vim

o muka- kuvvet] ve agldi b agsy |- o L.l
Malzeme - / 01 i 0.2 - . niianstar lein. kesme hizi oranlest|
| vemetl] takm | @ | oy | 01002 04 Canee | .
- ‘ | g A o S1: 82: S3
kg/mm?, malzemesl| derece | derece | ‘leriemeleri ' '
' (m/dak)

136 98 170

24 18 13| 142 : 1,0 : 0,84
118 100 85} 1,25 : 1,0 : 0,80 141 : 1 : 0867

st 34 B k| | 360 § 260 ; 190

st 37 s0 | HG |6..8{18..25 58| 43| 32

.8t 42 SK 4...6]16..20[ 195 | 170 | 140

152 110 80 :
19 14 11| 141: 1,0: 084 . . _
100 8. T1] 1,26: 1,0: 0,90 149 : 1 : 067

5 |k, - 400 | 290 | 210
St 50 -~ HC |6...8/16..200 48| 34| 25
60 SK | 4...6[14..18/166 | 140 | 118

156 110 80 :
16 12 9} 142 :-10: 0,84

60 k, 420 § 300 | 220 _ o
86. 71 60 126 : 1,0: 0,89 . 187 1 0,67

St 60 -- | HC | 6...8]/14..18 37| 28| 21
70 8K 4...6)12,.16] 140 | 118 | 100

164 120 87 :
13 95 71 140: 1,0 : 085

70 k, - {440 | 315 | 230 :
'- 63 50 41| 125: 10: 089 168 : 1 : 088

st 70 == [ HG |'6...8|12..18] 28| 22| 17
: 85 SK | 4...6|12..16{125 | 100 | 30

172 125 . 98 . -
10°' 75 56 1,40 : 1,0: 085 :
53 . 43 38| 1,25: 1.0 : 0,89 168 : 1 : 068

8 |- & 460 | 330 | 240
St 85 HC 6...8/10.. 140 25| 18| 13
1 100 SK | 4...6] 8..12 103 | 85| 67 R

S R 124 88 65

20 15 11| 143 : 1,0 : 085 |
53 45 39| 126: 10: ‘089 168 : 1 : 0,88

30 k. 320
-~ | Hg ]
50 SK

"Dék_rn.e
celik

[= ]
[==]
—
o
=t
W
=
= =]
[4V]
[=>]
L]
-]

1%
(=]
=]
=
B
co
o
-3
o
3
[

136° 99 70 o
13 10 7,5 144 : 1,0: ,084 _
43 36 27| 1,25: 1,0: 0,89 167 : 1 : 0,87

i 3 | 360 | 260 | 190
- . HCJ

" Dbkme 6
70 SK 4,,.6] 6..10 78 60 a0

celik

150 " 102 - 72 .
85 63 48! 144: 10: 084

Dokme k. - | 390|285 | 205 ;
' 28 24. 20| 195: 10: 08 |- 1,68 : 1 : 066

celik 70 HC 3 11
: - BK 4...6] 4.. 8] 48| 40| 34

L]
o
(o]
T
o
[y
<=
j—y
o




(Tablo 4 den devam)

Kopma Ozel kesme] Taban | Tala§ mm/devir
muka-| kuvveti ve agisi aglsl
Malzeme .
' vemeti| takim o v 0,1/ 0,2 04
kgimm? ‘malzemesl| derece | derece —ilerlemeléi‘_i
(m/dak)
& 0| & b 14713400 245
= - HC | 6...8/12..18 20 21. 15
- 85 SK | 4...6/12..16/ 1251 100 80
28 - . A
E.E = = e | _,___.I .1
58 85| ko = 500 | 360 | 260 -
o . - HC |[6...8] 8..12] 23 17} 12
g 100 sK | 4...6] 6..10] 83% 71 56
S & —_ e R
Z s 100 k, _ 530 ; 380 275
58 HGC |6...8] 4...6 2,0,! 141 8
R 140 SK | 4...6| 4...8 58 45| 36
Xy L I
Nl a - o : )
& 140 k, - “570 | 410 | 800
g -] HC |6...8) 4.8 11:867 42
180 .SK | 4...8/3...6( 35 28 22.
60| =k 520 ' 375'| 270
Paslanmaz . . o
gelik - 0] Sk | 4..6[8...12 53 43 34
e | e - 1 - e
150 ' 570 : 410 ! 300
Tﬁl.min ---| HC |6...8 4...6/105 46} 53
seligh 180 SK | 4...6{0..8 30 241 19
P s v s g e m——— : I — - "_'l-l:“—;——-_-"j-_.“‘-_-‘-
| k. 660 - 480 : 350 -
Sert manga- e . i | .
nez celgl SK (4..6{4..8] 24: 19 15
' ;

k, = Ogel kesme kuvveti (kg/mm?), HG = Hiz

slarak Sinterlenmis karbiir'den
| o . s1, 82 S3
C TR A T .
081 1.8 l 3.9 niianslar) i¢in kesme hizi oranlar: :
ic’;i’r’i"w L S1: 82: 83
=4
176 145 112 .
11 75 53| 140 : 1,0: 085
62 50 421256 : 10: 089 1,68 : 1 0,86
185 132 98 .
85 6 (42)] 141 : 1,0 : 0,89
45 36 307 1,25: 10 : 0,89 166 : 1 0,87
. 200 150 102 |
56 (4) 1,40 - 1,0 . 0,85
30 24 20(126: 1,0 : 089 1,66 . 1 0,66
215 155 105 | . '
‘ 1,42 : 1,0 : 084
19 16 . 1,27 : 1,0 : .0,89 1,70 : 1 0,67 )
192 133 95
28 22 18] 1,25 : 1,0 0,89 168 : 1 0,68
215 160 110 o
5 .- | 143: 1,0: 0,85
16 13 10} 1,26: 1,0 : 0,88 168 : 1 0,68
952 180 , 127
12 10, 85126 :~ 1,0 : 0,88 167 : 1 : 068

geligi, SK = Sinterlenmis karbiir (S 2)°




(Tablo 4 e ek)

L Taban | Talas " mm/devir olarak
. Brinell S. karblirf aqsi ©aqst ‘ ; o ,
Malzeme sertligif Tekm 1) dans: , e o P e e Ugg D Vg D Vs
e I v o1 02 04 08 16| 32
derece - derece . T o B B ES

ilerlemeleri icin vuwo (m/dak)

Kir dokme | - |
demir - 200

=
L9
[->
o

i : ! f
i : ; :
.12 190 136 : 100 72 E 52 3"
i

48 0 34 . "19 1 13 5 11 . 67 141 : 1: 084
140 | 118 95 : 80 ; 67 53 142 : 1: 084

200 | K.

R

290 | 280 . 150 108

T
Kir. dokme 79 85
demir 250 Slg 1 g .? g g 98 22 1 13 95 | 67 45 | 143 : 1: 084
S . : N e © 106 90 75 73 53 44 142 : 1: 085

| 230 | 10 | 120 | 85
24 | .17 . 11 | 75 5
|s 5

~ 250 k, |
-} HC | 6.
400 SK H1 |5...

Kir dokme ,
demir 34 1420 1. 084}

32 141 : 1 : 0,84

e

93 40 3

o
b GO
@

175 1 125 92 | 64
30 . 20 14 9,
90 - 75 63 5

12....16
10....12

Temperlenmis :
) HC H1 S1,] 6... -
ddékme demir . SK. S 2 4. 6,3 1,43 - 1.:..0,84

44 142 : 1: 0,85

(=~

~ Sert dokme k,
demir 1 o
65 — 90 Shore SK H1 |5....7]0...4

21 | 17 15 |- 18 1 10

8 | 142: 1: 085,

|
|
260 190 | 136 | 98 | 70
l
I

. k‘
Bakir HG
' - SK. |- G1

. 25,...30
25....20

@
o

. k :

210 | 1562 | 110 80 ! 56-. 46 |
@66 | 53 : 38 28 ¢ 21 ! 16 1,20 : 1: 0,89
‘500" 450 @ 375 335 | 300 | 280 2,24 1 1: 087"

(=]
= -]

I Tecritti (mika tev-| -~ | &,
hali) komiitator B T ST
bakir SK |- g1 |6....8]14....20

. |
190 | 136 w00 | 72 51 36 |

1

S 1 8 | &
Piring = ] --- | HC 1
: {1 120 SK G1 -

236 | 100 160 | 128 ¢ - . 180 1: 074

4 32
27 . 21 1,33 : “1: 0,83
.855 | 315 2,24 : 1.. 0,68

. 160 | :115 | 85 6
140 95 63 43
" 600 | 530 l 450 | 400

[~}
o &
-
s

- -]
==}
-]
[
S

{(Devarm var)




(Tablo 4 e ek, devam)

l

I
| i | Taban | Talas
| P
N L ags agist
" Brineil S. karbtir -
Malzeme . sertligi: Tekim | pians "
derece derece
k. E ,
Kizil dokiim: HC : . B....8 12....14
' SK G1 @ 6...8[12....14
Dgkme bronz HC 6....8 | 6....12
SK G1 6....8 | 6....12
k.
Zn - Al10-Cu 2 HC ‘ 8...12| 6....10
C SK Gt 6....8 6....10
k. o
Saf alliminium. HC 8....12| 35...40
| 8K | ¢1 | 8....12[ 30...40
Yiksek 8i oranl ¢ k. ‘
Aliiminium  Ala- | HC 6....9 15...22
simlan (77 10...13), SK G 1 6....9 | 12,..20
k. : .
—_ "= HC L 7...10 | 18...25
= 30 SK, | @1 5.7 | 12...18
gz 30 k. :
_g—g -- HG '7...10 | 18...25
< =2 - SK G1! - 5....71{12...18
g 2 - _ e e
= ® :
Eg 1 %2 K .
£2. - HC , 7...10 | 18...25
Z 2 - 58 SK | Gl  5..7712...18

k, — Ozel kesme kuvveti (kg mm*), HC = Hiz

mmfdevir olarak
I . P — . P P ‘.....‘I —_— 4 —— vﬁﬂ : 02“) : ’v-lﬁll
0,1 | 0,2 ’ 0,4 1 0,8 | 1,6 * 3,2
ilerlemeleri i¢in  vun (m/dek)
140 100 70 52 | 39 - 28 S
83 63 - 48 36 | 25 28 1,35 : 1: 084
500 © 450 ° 375 ! 335 | 300 @ 280 | 14t: 1: 0,84
.340 .. 245 ! 180 , 128 .0 93 . 65 _ .
63 48 40 ., 32 | o7 21 | 1,32 : 1: 084.
355 280 . 286 200 . 180 . 165 [.177: 1: 077
9¢ . 70 - 56 43 ' 33 | 26
43 40 , 38 38 36 1 3¢ | 2,10: 1: 0,70
250 ¢ 236 ; 224 | 212 200 @ 180 | 200: 1: 0,70
105 ¢ 76 ¢ 85 : 40 ! 28 i 21 | |
"224 : 170’ 112 © 67 © 43 ° 28 1,76 : 1 0,76
1320 ; 1120 = 950 ° 850 ! 710 600 1,79 : 1 076
R S U B KU i
140 100 . 70 52 © 39 ' 28 '
86 56 ¢ 38 25 1 17 ¢ 11 [ 178 : 1: ()78
924 1 190 . 160 :© 140 © 118 ! 100 | 2,22 : 1 : 0,67
115 84 . 60 43 31 22
75 48 | 32 21 ! 177 1: 0,18
300 250 212 180 160 . 128 1,77 : 1: 0,75
140 | 100 © 70 52 ° 38 | 28
71 45 30 . 20 ; 1,78 '1: 05
280 . 236 200 170 , 150 | 118 | L7713 075
170 122 85 64 46 | 33 '
67 43 28 19 L 177 1: 045
j 265 224 190 160 © 140 © 114 | 1,78: 1: 0,75

geligi, SK == Sinterlenmis karbir
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Kronenberg talas kesiti ¢ ile vee kesme hizt aramnda.kx bagmtlyl
basit bix matematik baginti gekline sokmustur (*):

Vr - L (®)
Burada |

veu : 60 dakikalik kalem dmriine tekabiil eden kesme hizi, m/dak

C.: 1 mm? lik talag kesiti ve 60 dakikalik kalem Omrii icim kesme
hizidir. Bu kat say1 malzeme ¢iftine, sofutma gartlarina vs, bagl olarak
degigir.

q : mm? cinsinden talas kesitidir. Bu miktar ¢ ~ .8 olarak he-
sapianabilir,

€. : Baglica, malzeme ¢iftine baBh bir Ustiir.
(8) bagmtis1 yardimi ile, verilen bir g talas kesidi ve 80 dakikalik

omiir .i.g'in kesme hiz1 kolayca bulunabilir. (6) bagmusx,-‘-;-— oranmin ve

» kesme kenar agisin sabit degerleri igin (daha dogrusu biitiin diger
kesme sartlar: aym kalmak sartiyle) oldukga dogru olmakla beraber, a/'s
oram degistigl takdirde, diger kesme sartlari ayn: kalsa bile, C'. ve e, de-

gerleri biiyiik Slgiide degigebilmektedir. Bununla beraber a/s orani 5 ile-

10 arasinda kalmak gartiyle yapilan hata umumiyetle e 10 u gegmez

Kronenberg’e gore hiz geligi bir kalem igin €, ve ¢, degerleri sun-
lardir (A.W.F. in taveiyelerine uygun olare.k)

Tablo 5.

Malzeme oo & . O, .
Piring ’ 165 11z
Bronz 5 2,23 80
Dikme gelik .~ ' 2,75 28,7
Celik 30 - 50 kg, mm? | 50

50 . 60 2,44 35

80 -80 ” } 20

() Kronenberg, Grundziige der Zerspanungslehre, J. Springer; 1027
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Krom - nikel geligi : 1,75 29
Dékme demir, yumusak . 42
. orta 36 ‘_26
A sert [ 15

Gerek Tablo 4, gerekse Tablo 5 de verilen degerler ortalama deger-
ler olup, islenen malzemenin terkip ve yapisinda. kiiglik gibi gériilebile-
cek farklar bazi halde pek biiyiik inhiraflara sebep olmaktadir. Bu et-
kileri lerde (islenme kabiliyeti) bahsinde gérecepiz. '

Tablo 5e benzer bir takribi table, Tablo 4 géz éniine alinarak
sinterlenmis karbiirler igin haz1rlanab1hr Asapidaki degerler 240 daki-
katk bir kalem 6mri, yani vaw igin verilmislerdir:

~
Iy

Tablo 6.
Malzeme ' - £ - _C.  Nians
Piring o 12 480 G1°
Bronz 5,9 270. G -
Dokme celik 80 - 90 kg/mm? 75 . 125-58 si|
Gelik 30-50 kg, mme T4 200 81| éé
50-60 » - 65 170 S1 ::
60-83 » 63 130 S1| ©°
80-10 > 80 %0  s1 ij
100-140 » 50 0 s1| 8E
Paslanmaz gelik 60 60 51
Takim celifi ' 80 30 S1
150 - 180 kg ‘mm? : -
Diékme demir .
180 B, kadar < 85 . 100 G 1
'180-250 B - - 58 70  HI.
250-400 B 59 - 54 HI

v, kesme hizimi {akribi olarak .



v = Ce S m

geklinge de ifade etmek mﬁmléﬁndiir

Burada C,, kesme gartlarma ve bilhassa malzeme ¢iftine bagh bir
katsays olup C. katsayisina tekabil eder. = ve y ise malzeme ciftine
bagh uslerdir. (7). bagmtm gok takribi bir bagmt: olup, €., x ve y de-
gerleri bu sebeple iyi etiid edilmis degildir. - Fakat paso’ derinlifi -ve

' jlerlemenin kesme hiz1 uzenndek1 etkisini ayrt ayn ‘belirtmesi baklmln- ‘

dan enteresandir. Asafidaki tablo iz celigi ile kuru 1$1eme hali icin
verilmigtir (Mauual on- cuttmg of Metals, 1939, ASME deki tablolara

istinaden) :

Tablo 7.
(7) bagintistna gore x, y ve C, degerleri (v, icin)
Kesme kenari acist % — 90° Kesme kenar: agisy » = 60°
Malzeme ' ‘ : i
r=20 Lo r=16 . r=32 | r=64
" %~ 0,05 z—0,15 — 0,22 % e 0,25
Ceiik 4y == 0,6 | y = 0,65 Y 0,65 y ‘.0,6
C, 13 C, %50 | 20,
Dék : "z = 0,035 2 = 1,10 z2=015 | .2=0,16
E Ny —0,40 y — 0,40 y—040 | y=0,40
demir , ‘ SO T ‘
C, 1,2 C, ' 14 C, 1,5 C, -

= kalem burun radyusu,
Bu tabloya gére (x 0,15, y = 0,69):
s ilerlemesi iki defa artarsa vy Kesme iz, 1,57 defa azalr,
¢ ilerlemesi 4 defa artarsa vy kesme hzi 2,46 defa azalwr. -

Halbuki: . : R
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Krom - nikel geligi - 1,75 29
Dikme demir, yamusgak : 42
” orta : 3,6 26
" sert l 15

Cerek Tablo 4, gerekse Tablo 5 de verilen degerler ortalama defer-
ler olup, islenen malzemenin terkip ve yapisinda. kiigiik gibi gtriilebile-
cek farklar baz halde pek biiyiik inhiraflara sebep olmaktadir. Bu et-
kileri ilerde (iglenme Kkabiliyeti) bahsinde gérecegiz.

Tablo 5e benzer bir takribi tablo, Tablo 4 gdz online almnarak
sinterlenmis karbiirler i¢cin hazirlanabilir. Asafidaki deferler 240 daki-
kaltk bir kalem Omril, yani v.,, i¢in verilmiglerdir:

by

Tablo 6.
Malzeme ' Ee ‘ C, Nilans
Piring | 7,2 480 a1
Bronz ' : 59 . 270.‘ G 1
| Dokme celik 80 - 90 kg/mm* . 75  125-58 S1
Celik 30 -50 kg mm? T4 - 200 s1| <=2
50-60 » | 85 170 s1| T
. f e T b-.. l‘}.
60-83 > 63 - 130 S1 =ﬂ=?
| s b
80-10 » 8,0 90 S1| =3
100-140 » 50 40 s1| B
Paslanmaz gelik . 6,0 80 B1
Takim celigi ' 80 30 g1
150- 180 kg ‘mm? B :
Doékme demir _
' 180 B, kadar - 65 - 100 G1
180-250 B - 58 70 HI
250-400 B . 59 54 H1

v, kesme hizimi takribi o_larak .
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o, « paso derinlifi 2 defa artarsa v., kesme hiz 1,11 defa azalir,
ar . &

(7)

v — :
. _ « paso derinligi 4 defa artarsa vi., kesme mz 1,23 defa azalir.
klince de ifade et iimkiindiir, - “ ' e
seklince de ifade etmek mimk Kalem aciarinin etkisi : Acilanin  (4) genel bagintis icindeki
etkisi, aiger faktorlere, bilhassa a,s, sofutma ve yaglama sartlari, mal-
zeme giftine gore degismektedir. Kesin degerler vermek halen mumkun

olmamakla beraber su kaideler mevcuttur:

- v talas ags: sifirdan itibaren biiytirse, kesme saltlan sablt kalmak
$a1t1yle (yani, dier biitiin faktérler sabit kalmak sartiyle), kalem dmrii
T umumiyetle evveld artar ve bir maksimomdan gectlkten sonra dtis-
mege baslar, Taban agisl « nin etkisi de aynidir.

« kesme kenar agis1 sifirdan itibaren blytrse, kalem émrii umumi-
yetle siirekli olarak diiser, = min 45° den 90“ ye ¢ikmast, hiz celigi ile

Burada C,, kesme sartlarnina ve bilhassa malzeme glftme baglh bir
katsa.yj olup C. katsayisina tekabiil eder. x ve y ise malzeme ciftine
bagh uslerdir. (7) bagintis1 ¢ok takribi bir bagint: olup, C., x ve y de-

gerleri bu sebeple iyi etiid edilmis degildir. - Fakat paso derinligi -ve
 ilerlemenin kesme hiz iizerindeki etkisini ayrt ayr belirtmesi bakimin-
dan enteresandir. Asagidaki tablo iz ¢eligi ile kuru isleme hali igin
verilmistir (Maiual on-'cutting of Metals, 1939, ASME deki tablolara\
istinaden) : . :

: Tablo 7. . celik veya dokme demir islenmesi halinde v., kesme hizimin ¢ 30 kadar*
(7) bagintisina gére x, y ve C, degerleri (vq, igin) diismesine sebep olmaktadir, S. karbilr kalemler halinde bu etki o de-
: L rece buyik olmayip 10 mertebesindedir.
) : Tablo 4 de her malzeme ¢ift¢i igin en muna31p « taban aglsl ve v
Kesme kgnarl acist %= 90° [Kesme kenari agisi z == 60° talas agisi deferleri verilmistir.
Malzeme ‘ ) - Yukardaki hiikfimlere gore « acisim miimkiin mertebe kiigiik sec-
=0 r=1,6 - r=3,2 1 r==64 mek lazim gelir. Bununla beraber dokme - parcalarin sert. kabuk kismi-
: - ' —— n1 islerken, bu sert ve asmdmm kisim ile kalemin kesme kenarinm
" = 0,05 z = 0,15 2 ==022 2z = 0,25 miimkin mertebe kisa bir kismuinin temas halinde kalmass igin, » agl-
Ceiilk y = 0,65 y — 0,65 | Yy == 0,65 - y = 0,65 sint biiylik se¢cmek ~makuldiir. | |
_ E s Aksine, Stellit kalemler igin « acisimin 85° mertebesinde ve »' aq-
G ‘ 1,3 _’C" - L15 G . 2 _C" sinin is¢ 107 mertebesinde se¢ilmesi miinasiptir,
o  — 0,035 x — 1,10 2=1015 |.z—0,16
Dokme |, _ 0140 y = 0,40 y=040 | y=040
demir ot ' -
C, 1,206, ‘ 14 C, 15 C,

= kalem burun radyusu,
Bu tabloya gore (x-~ 0,15, y — 0,65):

s ilerlemesi iki defa artarsa ve, kesme hizi, 1,57 defa azalr,.

§ llerlemesi 4 defa artarsa v kesme hiz1 2,46 defa azalr. -
Halbuki:

Sekil 23 - kesme kenar aglsimun talas kalinhgina tesird
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Karbiir kalemlerde 30° ye varan kiiciik » agilan kullanmak iyi so-
nu¢ vermektedir. ' ' ‘

% agisiun kiigiilmesile kalem Gmriiniin veya kesme hzimn artmasi
asafidaki sekilde izah edilebilir:

" a.paso derinligi ve s devir basina ilerlemesi aym kalmak tizere x
agis1 degistirildifi zaman, ($ek. 23) den goriilecegi iizere, talag kahnlhg
(m) ile kalem kesme kenarmn kesmeye istirak eden 7 boyu' degisir.
« agisl kiiglildiikge m kiigiiliir ve  boyu bilyiir. Bununla beraber a ve s
sabit kaldifindan, g — a.s talas kesiti sabit kalr. Fakat kiiciik = lar

Sekil 24 — Ortalama talas ka‘.lml@

halinde aym ¢ talas kesiti daha biiyiik bir 1 Kesme kenan {izerine ya-
yildigindan kalemin birim uzunlukta kesme kenar: iizerine isabet eden
ytik azahr ve bdylece kalem ¢mrii artar.

Ortalama talas kalinhgi: Ortalama talas kahnlhf diye, kalemin

bilfnl kesmeye istirak eden kesme kenari wzunlugu (2), talas kesiti' ¢
ise (Sek. 24)

_,m._=-;'_-f‘: o ®
. "/ . . ’ .

degerine denir. Burada q talas kesiti takribi olarak g—a.s seklinde

hesaplanabilir, (I) e «talas uzunlugu» veya <talas enis denir.

m ortalama talag kahnhglmn ne sekllde ueglstlglm gosteren bir
misél verehm B

a7
Tablo 8. Ortalama lalas kalinliginm de§i$mesi
Kalem burnu | Talas 6lglileri | Talag kesiti Ortalama
radyusu ' : | talas kalmligs
#* BCIS1 r a-. 8 'R 1 Camn
mm mm mm mm? mm
30 3 5 % 0,4 2,0 0,185 -
45 . 3 ”" ] 0'245
45 . . 1 b » . 0’270

- gelikleri ve Stelhtler 1gln nlspeten az karbiir

' Kesme hiz1 ortalama. talas kalinhna tabi olarak degisir, Bu kahn-
hk azaldik¢a; kalem omrii veya v, kesme hiz artar. (Bak: Grundlagen
und Priifverfahren der Zerspanung von Dr. - Ing. Walthei' Leyensetter

. — AWF, 1938).

Bununla beraber belli kesme sartlari altinda, kalemin ¢ mriine te-
kabiil eden v, kesme hiz, yalmz m ortalama talas kalinligina tébi ol-
mayip, kesme kenarmin kesmeye istirak eden I uzunluguna gire de
degisir. (I) uzunlugu’ bilyiidiikge v, kesme hizi diiger, (I) uzunlufunun
v, Uzerine-tesiri karbonlu takim gelikleri igin ¢ok barizdir. Bu tesir hiz
kalemler igin ise pek

cliz’idir.

Yukalldaki mf.ilé.hazalara gﬁre (7) baglhtlsmmr v = - r;'%;-_ sek-
lmde verimesi daha makadiir. '

‘m ortalama talas kahnhélm degi$t1ren faktorler sunlardn

1) a, pase derinligi, mm

2) s, devir basina ilerleme, mm

3) x, kesme kenar agisl, derece

4) 7, kalem burun 1adyusu mm
q = Q.5 sablt kalmak iizere, a/s orammn biiyiimesi m kahnhglm kugul-
teceginden v, kesme hizi artar. Gine @ ve s aym kalmak sartiyle = ag-
sin kiciilmesi ve 7 burun radyusunun biiyiimesi I faal kesme kenari
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uzunlugunu artiracagindan m-klgltir ve boylece v, kesme hizi artar
(Sek. 25). * '

Talas:ve taban agilarimin m {izerinde tesirleri pratik olarak yoktur.

Esasen bu acilarin degeri her malzeme ¢ifti i¢in muayvendn ve nacdiren
degistirmeye luzum goritir,

Kalem burun radyusunun etkisi: Bu etki Tablo 8 de a(;lk bir sekﬂ-
de goriilmektedir.. Genel olarak kalem burun radyusu r arttikea kalem
omri, daha doglusu ¢t dakikalik kalem émriine tekabiil eden keﬂme

i,
o

.-0‘,5
+03

1+

10,05

grfalam tolas kobnlg

T : n -A.L o T k
60-703090100, ' Bo r?oo 250 Yook,

Sekl. 25 — AWF e gbre kesme hizinin crtalama talas kalinligina tabi plarak
degismesi’ 15 == 85 kg/mm? lik celik, sinterlenmis karbiir kalem)

hizt artar (meseld vy). Bu artisin sebeplerinden birini ortalama talas
kalinhif) bahsinde gérmiistiik. :
r in biiyiikligi ayrica burnun catlama ve kopma tehhkesuu de azai-
tir. Bu sebeplerle r — 0,5 mm den daha kii¢lik radyusiar kullanilma-
malidir. Bu iyi etkilerine karsilik, » in bliylimesi talas akigim kotlilegti-
rerek parca yiizey dizliigiini bozar. r burun radyusunun en miinasip
degeri s devir basina ilerlemesine tibi olarak. r == I35 113 6s dir ().
Titresimin etkisi:-Titresim tabiri ile, kalem ve parca arasindaki
relatif titresimi kastediyoruz. Talag kaldiwrmada titresimin rolii hentiz
tam o'arak tdyin edilmis degildir. Buna sebep titresim elemanlarimin

(1) Betriehshiitte, Taschenbuch fiir Betriebsingenieure, Verlag von Wilhelm
Ernsi und Sohn; Berlin, 1953. ' .

59,

(amplitiid, frekans, dalga sekli, hizlar, ivmeler) smlrs(lz tertip sekline

~gore tilresimin etkisinin deélgmesidu

Ta.eg kaldirmada daimi bir tltreglm meveuttur, Baz1. t1t1e$1m sekil-
ler' ok zararhdir. Titresim, takim dmriine, islenen par¢amn yiizey du- -
rumuna vs. kotil etkiler yapar. Titresimin en zararli olan sekli, ampli-
tid itibariyle islenen satih Uzerinde titresimden miitevellit zararl ta-
kim izleri birakacak derecede bilylik olamdir. Bu sekil titresime ingilizee
¢«chatters, almanca «flatter» ve fransizca ¢broutage» denir. Biz de
ctartaklamas adin verecegiz. Bu tip titresim sesli olmasi se’beblyle iscl-
nin, ruhi haleti tizerinde de kotii etkiler. yapar o

- Talas kaldirmadaki titresim esas 1t1bar1yle iki turludur a) cebn:
titresim, b) kendiliginden dogan titregim.

Cebri titresim bizzat talas kaldirma ola.y1 dolaylslyle de@il fakat
ezgahm mekanik hareketlerinden ileri gelen dikte edilmis bir. ‘titre-
simdir,

_ Kendlhgmden dogan tltre§1m ise talas kaldirma olayl dolayisiyle,
tezgahtan ve dis fauhitten- miistakil olarak vukua gelen titresimdir.

Bir tartaklama t1tre$1m1n baglamasi icin, kendilifinden dogan tit-
resnn frekansinin, tezgahmn bir kismunin ve bilhassa tak1m veva takim
tasiyieinin tabii f.lekansma uymast kafidir.

. Kendiliginden dogan titresim, esas itibariyle, kesme hiz arttlg1 za-
man kesme kuvvetinin azalmasindan ileri gelir. Bu son hususiyet ekseri
madenler i¢in mevcuttur. Kalem titresim yaptifa zaman, kesme kenari-
nin-parcaya gore reIa.t1f kesme hizi daima degisir, Kalem-ucunun  par-
¢a ile ayni istikamette hareket ettigi anda relatif Kesme hiz1, nominal
kesme hiz1 v, a gore daha kuguktur Bu sebepten kesme kuvveti bi-
yuyerek kalemi «0» noktasina-gore daha geri kalmaya zorlar. Kalem, -
e geri noktaya gelip geri dénerken ise, kesme hizl v, dan daha biyiik
olup kesme kuvveti v, hizindan; yani muvazene durumuna tekaliil eden
halden daha kiiclik bir defer alir ve boylece kalem ucu pargayl v, dan
daha biiylik bir hizla® kesmeye te$v1k edilmis olur. Kalem 'ucu boylece
«D»' fmuvazene noktasim gecer ve b -tesvik kalem’egilmemomentinin
buyumeswle onleninceye kadar devam éder.., Kendlligmden dogan -tif-
re$1m ou «dev1e» nin fekerriiriinden 1ba1ett1r REELIARSE

" Teeriibeler tartaklama titresimin diisitk kesthe hizlarmda ve yeni
bilenmis kalemler ile daha az vuku buldugunu gostermistir. ‘ .

Titresim fizerinde <«talas orani»'nin da biiyiik rolii vardir. Burada
talay oram ifadesi ile talas eninin (1), ortalama talas kalinhfina (m)
ovenrskasdedilmektedir. Bu de@erler talag kaldirilmadan evvelki geo-
metrik degerlerdir. Evvelce gérdiigiimiiz. {izere, tarif “olarak, talas eni
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kalemin kesme kenarimin caligan uzunlufuna esittir. Talas kal1ﬁ11§1

ise ortalama bir deger olup, talag kaldirilmadan evvelki talas kesiti ala~ -

mnm talag enine boliimil ile elde edilen neticedlr

1yi haldeki bir tezgﬁ.h uzermde iyl tesbit edllmls bir is pargam ve

kalem ile galisirken I/m< 15 halinde tartaklama titresim umumxyetle‘ :

goriilmez. Miisait gartlar altinda celik islerken I;m in 25 é kadar olan
degerleri i¢in titresimsiz calismak miimkiin olur. 25 den buyuk deger-
ler icin tar taklama titregim umurmyetle baglar,

$um ka,ydeﬁehrn ki ig parc;asx ve ta.klmm rijit olarak tesbit edil-
memesi veya tézgdh yatak ve kizaklarndaki bosluklar ta,ttaklama tit-
regimi birinci derecede tegvik eden &millerdendir.

Meveut bir tezgéh ile bir parca islenirken tartaklama titresim go-

rilliirse bunu onlemek 1§1n bu ¢esit titregimin tabi oldugu faktsrier iize- . |

§ | rinde deisiklik yapmak bazan titresi-
3 | _ mi &nliyebilir, Meseld, 'kesme sivisinin
e cins ve miktarim dégistinnek kesme
hizini deglstn‘mek talag oranimi  de-

. Eistirmek vs. gibi,

Tartaklama titresim kalem omrii-
nii azaltacak sekilde tesir eder. Taylor
bu cesit titregimin 90 dakikalik kalem

W, ook, Omrine tekabiil eden kesme mzmni
Km srvisi debisi % 10 11& 15 diigtrdtigiinii zikretmekte-
* dir, L o
Sek!l 26 — Kesme svisl miktarinm

’ kalem &mriine. tes1r1

Kolem mre T

. Kesme sivisi kullanmanin etkisi:
Diger faktorler sahit kalmak sartxyle,
kesme sivisinin debls.u ile kalem Omril T arasindaki miinasebet (Sek. 26)
da gorildiigti karakterdedir. Gorilldligii iizere kalem &mrii, muayyen
bir kesme sivisinin muayyen. bir debi degermden sonra pratxk olarak
-artmamaktadir, Simdi bu sinira girecek kadar bol (asgari da.klkada 20
Htre) kesme sivis1 kullamldifini farzedelim. Bu halde diger faktorier ile:

~ beraber kalem tmrii T aym kalmak sartlyle kesme tiz1 v, celik 1$lenme- ‘

si halinde kuru olarak i.';lemeye nazaran takrlben su mspetlerde art-
maktadir (*):- “

.a)  Devir ba$1na 11er1eme s>0 5 mm ise: :
. 1,35 500 misli (s = 0,5 mm i¢ini netice 1,17, bulunur)

b) $<0,6 mm ise 1, 18 mish Artis (a) paso dermhgine tab1 gbrun- |

Manual on Cut.ting of Metala, A .8, M E., -1939
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memektedir, Yukardaki artis miktarlan hiz gelifinden kalem ile cellk ig-
lerken caridir.

Dokme derir iizerinde kesme sivisi umumiyetle kullamlmamakta-
dir. Bununla beraber Taylor (!) dokme demir lizerinde yaptifa tecriibe-
lerde ortalam:a olarak % 16 nispetinde bir kir (kesme. hiz: Uzerinden)
pulmustur.

Talas kaldirma tipinin etkisi: Bu etkiyi gbrmeden evvel takim émril
mefhumunu tarife Hizum vardir,

Takim omrv: ASA B5. 19-1946 da s. karbiirden gayri malzemeden
yaoimis tek agizl takimlarda <asinma — Omir» bagintisy kisaca asa-
gidaki gekilde tarif edilmektedir: .

ilk harabiyat aldmeti kesme kenarindan kii¢iik bir parganmn kop-
masidir, Sayet kopma (omuz) Uzeriude ise parganin yiizey durumu bozul-
mamakia beraber kopan kisimda taban agisi sifir civarina ineceginden
siirtme sonucu gikan 1s1 sebebiyle

omuz kismi renklenir (Sek, 27). Kesme J;a'.

Kopma yeri blyiditkee omuz . (Omoz)

{izerindeki renkii gerit genisler,
nihayet silindirik isleme yitzii ile
birlesince kesmc kenan ani ola-
rak harap olur. Kalem artik kes-
meden ziyade parcayl zorlar ve
sivar. Kalem 6mrii artik nihayet
bulmustur. ‘

11k kopma silindirik kisimn {ize-
rinde ise isleme yiiziinin yzey ,
durumu kotiilesir. Kopan kizm - |
glttikge biiyiir, Cikan 181 artarak Sekil. 27 — Tornalamada kesme'y'iizil
kesme kenarinin bir anda bilsbii- ve isleme yum Co
tiin harap olmasma yol agar. Bu :
kalem 6mriiniin sonudur. 11k harabiyetten sonraki ax;unrna parga cap:-
nin hassasiyetini kaybetmesine yol agar,

ilk parabiyet, son harabiyetin zaman itibarile yuzde 25 ﬂ& 95 inde

vuku tUiabilir, Kalem burun radyusu ve kesme kenari agisi fizérinde
oyniyarak ilk harabiyetin omuz kismu iizerinde vuku bulmasi temin
edilebilir. Xalem dmrii olarak umumiyetle son harabiyet esas almur.
Fakat meseld otomatik tornalarda ilk harabiyet zamanmimn kalem om-
rii olarak ahnmas) lizm gelir. Glinkii bu gibi tezghhlar ile iglenen
palcalann’ ekseriya yiizey diizgiinliifiiniin iyi olmas1 lazimdur.
(1) F.W. Taylor, On the Art of Cutting of Metals, A.5M.E, Transactlons, 1907

Islerne yiizi
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Kaipiir kalemlerde de durum esas itibariyle aymdir. Bu kalemler-
de asinma iki tiirlii tezahiir ecer. Taban yiiziinde kesme kenarina pa-
ralel bir asinma seridi tesekkil eder ve genislii gittikce artar. Talas
yiiziinde ise difer bir asinma geridi-viicut bulur ve bu serit tam ké&rlen-

vve kadar yavas yavas biiyllr. Fakat ekseriya bu serit yerine kesme

Tala iz

AWM‘.’.Q:'\L

Taban yoxi | 7’ .
TABAN Y(zU ASINMAS!
Krafer  Talag yizd

Tabon yizi -

TALAS YUZU ASINMAS!

Seril 28 — Sinterlenmis karbiir kalemlerde asinma

kenarinin hemen gerisinde bir ¢ukur hasil olur, Bu cukura krater de-
nir Kraer eliptiktir; alam ve derinlifi gittikce artar. Elipsin biiyiik
ekseni kesme kenarma paraleldir (Sek. 28). '

Kalem qahmrken taban asinma seridi, talag yl‘izﬁndekine nazéran
lirse ya k:at=1 biiyiiyerek kesme, kenarma dayanir ve kenarin kopmasi-
na sebep olur (siinek malzeme islenmesi hali) veya taban asmma se-
ridi mhayet o derece genisler ki siirtme dolaysiyle cikan cok fazla 1s1,
kesme kenarim yakar ve : harap eder (kl[’lllCl malzeme iglenmesi hali),

‘Bu takim Smriiniin sonudur. Calismaya gine devam - edilirse kesme .

kuvvetlerinden eksenel ve radyal bilesenler harabiyetle beraber ani ola-
rak biiyiik degerler alirlar. Radyal bilesen parcay: kalemden uzaklastira-
rak paso cerinlifinde ehemmiyetli diismelere yol acar, yani kalem &de-
ta kesmeyi reddeder. Yanms hale. gelinceye kadar kullantlan bir kale-

“zukluk belli bir haddi asmamahdr, )
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mm yen:den bilinmesi fazla zamana ve taklm malzemesx 1gzn israf de-
recesinde hir duzeltmeve yol acar. Bu D
sebeple en iktisadi yol takimi ' zama-
ninda bilemektir, Asinma seridi eni bel- -
li bir degere \"rarmca kalem bilenebilir,
Umumiyetle kaba talas almada ta-
xim émril, kesme kenarim son ve tam
harablyeh ile nlhayet bulur; son paso-
larda ise asinma seridi eni belli bir de-
gele varinca kalem korlenmis farzedi- ) . X
lir. Giinkii kalemin asinmas: parca ¢a- =~ . Kesme huzi
pinin biiylimesine ve viizey diizglinli- :
diiniin bozulmasma sa.bep 01u1 halbu-
ki son pasola1da istenen 1se gore, cap
tarkl ve yiizey duzgunlugundem bo-

Kesme zamant

s .

Deneyler . gisteriyor ki, 7 zamani,.
ister takim Omriinii.(son. harabiyet),.
ister, belli aginma. derecesi miiddetini —
gbstersin, v kesme iz ile 7 _zamant - TTRemme b
arasindaki bagmh daima

0.

Dmvr" G‘t‘-’ne.V’

v - . | T émilr, veya S e

= . . Sekil 29 — Asmmma ve 6miir-de-
co T owe SE l T asima zqmam . L

. ‘neyleri. .o Belli bir asinma ge-
geklindedir, ‘yani log—Ilog- koordinat  ridi-enine tekabiil eden kesme
sisteminde bir dogrudur ve. kesme zamamt ile kesme hiz bagmtx-
sartlar degistirildigi takdirde biribiri- 51, b1 Kalemin tam harabiyet
ne paralel dofrular elde edilmektedit zamanina tekabiil eden kalem
(Sek 29). Srrit ile kesme hiz bagmtlsl

Gmulu; or 1\1 igleme seklme gore, yanl kaba talas, son ‘paso, kesme,

-form verme vs, hallerinde takim omrinin tarifi degismektedir. Her
- isleme seklinin icap ettirdigi diger sartlar da gozonune alnirsa, isleme
.- sekline tabien (4) genel bagmtxsmm deglsecegl kolayhkla anlasﬂlr Bu
‘ sebeple kismi bagintilar da degigirler.

' Kaba talas kaldirma: Gaye parcadan ~birim Za‘man.- zarfinda
miimkiin mertebe fazla talas hacmi kaldirmaktir ¢ paso derinligi umu-

"~ miyetle (1—25) mm arasmda s devir basina ilerlemesi (0,05—3)..mm
-arasinde. oynazr.

Son pasolar : Gaye, islenen parcaya miimkiin mertebe diizgiin bir
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ylizey saglamak ve gerekli son boyutu vermektir, Yiizey dizgiinliifd,
kesme hiz1 artiikea iy11e$t1§1nden ¢ok kii¢lik bir g talag kesiti ve buna
bagh olaiak biiyiik bir kesme hizi ile galisthr. Son pasolarda ¢ umumi-
yetle (0,1—0,5) mm ve g ise (0,06—1,5) arasinda degisir. '

~ Kesme we yarma {yek, 30):
Gaye, islenmesi biten bir parga-

bir boyun a¢ilmasidir. Bu halde
‘hem kesme zaman; ve hem de yii-
zey durumu gdzinine abmnr.
Kesmede s ilerlemesi radyal dog-

-g L

Kalmhmdan ibarettir. Kalem
md 6mril ve kesme hizi yalmz m or-

talama talag kalnlifina = tabi-

olup, 1 talag uzunlugunun kalem
émrii ve kesme hiz iizerinde et-
kisi hemen hemen yoktur. m,

(0,05—0 3) mm arasmda, 1 ise umumiyetle (1,5—20) mm arasinda de-
“figir. Kesme hali icin ve, kesme hizi, kaba talag ve son pasolara gore,

 Sekil 30 — Kesme ve yarma

ayra. devir bagina ilerlemeler icin takriben aynidir. O halde kesme hiz

;eklinde ifade edilebmr Qelik 1g1n y . 0,65, dokme demlr iginy ~ 0 40
dir. ; .

A Form verme . -(gek 31): Gaye, parcaya profili bir blq.agm seklini
vermektir; Aynen kesme haline benzer. vey kesme hiz1 form vermede
aym ileriemeler icin kabd talas haline gbre ayni kesme sartlan altinda

.beste bire diiger. m umumiyetle (0,02—0 3) mm arasinda, 1 ise (3—50)
mi arasmda degisir,

‘Kalem malzemesinin tesiri Bu tes:ri takribi olarak aga.glriaki tab—
loda gérmek mumkundur

Tablo 9. Takim malzemgsfrtfn - tesiri

O, katsayrlarinin degismesi
(kesme hizimin defismesi)

nin- boyuna gére Kesilmesi veya

rultudadir ve m ortalama - talas . §i

~— ‘Kaba tala$ veya son pasolar
Takim malzemesi - ST
Celik Doékme demir
-Elz celigi:
B 18—4—1 e | e
j4a-1 090 C, 0%,
18—4—2 - 1,04 C, 1,05 C,
18—4—3 | 1,15 C, . L5 C,
- 18—4—1+4 % 4 Co 1,20 C, 1,20 C,
18—4—24+ % 10 Co, O 13BC 1,35 O
. 20-4—2+ % 18.Co 140 C, 1,40 C.
Karboulu takim celigi (('==1,0): 1/7 €, : 1/3 ¢,
S. Karbir: 356 C, 2535 C,
Stellit:
CImetat | e | 180
No. 2 L 074 C, 3

islenen malzemenin tesiri — Islenme Kkabiliyeti: [slenme kabiliyeti

terimi Ingilizcede (Machinability) ve Almancada (Zerspanbarkeit) ke-

limeleri ile ifade edilir. Bu terim kesin olarak tarif edilmig degildir.

Bununla beraber genel ménag bizzat terimin ifade ettigi iizere, verilen
bir is psrgasi malzemesinin ne derece kolaylikla islendigidir.

- Islenme kablhyetl suphesm ki, talag kaldirma.faktdrlerinin aldifs

‘ : S : F: 5
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degerlere gore .degisir. Bununla beraber malzemeleri ayn: isleme sart-
lar: altinda birbirleri arasinda mukayese etmek mimkiindiir,

Islenme kablhyetml dlgmek icin esas tutulacak en muhlm kriter-

ler sunlardir:

1) Muayyen kesme sartlar; altinda—diger tabirle, (4) pgenel ba-
gimntisindaki faktérlerin belli degerleri icin—kalem dmriiniin, veya mu-.

ayyen kesme sartlan altinda kesme hizimin bilyikliigi.

Bu halde, kesme izl veya takim omrit ne derece bliylikse, o mal-

zen:enin isleame kabiliyetinin o derece iyi oldugu kabul edilir.

(2) Kesme kuvvetlerinin biliyiik-

143gu veya gtlic sarfiyati.

Muayyen kesme sartlari altinda,
bir malzeme ne kadar az kesme kuvve-
ti veya giic sarfiyati ile iglenebiliyorsa,

P derece iyi oldugu kabul edilir.
Form kolem 3) 1Is parcasi iizerinde husule ge-
len ylzey diizglinlifii derecesi.
Bu halde de muayyén kesme sart-

lar altinda o malzemenin ylizey diiz-
giinliigli ne derece iyi ise 0 malzemenin
islenme kabiliyetinin o derece 1y1 oldu-
gu itibar edilir.

Sekil 31 — Form verme

-

Bunlar arasinda da en énemlisi 1 nci maddedir, yani takim émrii -

veya kesme hizidir. Bununla beraber kesme kuvvetinin ve giic sarfiya-
~tmin derecesi de blyiik rol oynar, ¢linkii bu degerler blyiik ise daha
rijit ve daha bilyiik bir tezgdha llizum vardir. Bu da tesis masraflarini
artirir. Bundan baska islenen parcalarin yiizey dizgtinliigd, parcalann
reddinz sebep oluyorsa bu husus da maliyet iizerine tesir eder,

Sunu kaydedelim ki7" belli bir malzeme islendigi zaman elde edilen

takim émrd, gile sarfiyat: ve yizey dizginliigi, talas kaldirma faktor-.

lerine *abi olarak degisir. Ayrica bir malzeme grubunun, mesela takim
meli esas tutularak talas kaldirma faktdrlerinin. muayyen bir defer
takinu icin, islenebilme kabiliyetlerini siralamis olalim. Sayet talas kal-
dirraa faktorlerinin degerleri degistirilirse bu sira her zaman ayn kal-
maz. Iste meveut malzemeyi islenme Kabiliyetine gdre kesin olarak sira-

0 malzemenin islenme kabiliyetinin o §§

@

Jamak bu baximdan miimkiin degildir, Bununla beraber riormal isleme
sarulari igin asafida goriilecegi lizere takribi de olsa bir siralama yap-
de miimkindiir,

Relatif islenme Kkabiliyeti: Bu kabiliyet, diger talas kaldirma
faktorlerinin ayni kalmasi sartiyle, belli bir takim 6mril i¢in, kaba talag
almada nialzemelerin kesme hizlarini mukayese etmek suretiyle dlgiilir.
Mukayese malzemesi olarak umumiyetle islenmesi en giig, yani.;nuay?
yen bir takim omrii, meseld 60 dakika icin en kiiclik kesme hizini icap

. ettiren bir malzeme esas alinir ve diger malzemelerin ayn; talas kaldir-

ma sartiar altindaki kesme hzlarl bu hiza nisbet edilir, yani boliniir,
Boylece relatif islenme kabiliyetlerini ifade eden bir takim rakkamlar .
elde edilir.

Bazan da islenme kabiliyetleri, kesme hizi1 en bilylik bir malzeme-
nin yiizdesi olarak verilir. Meseld, bir malzemenin izafi iglenme kabi- .
liyeti 7 50 demek bu malzemeyi, talas kaldirma faktorlerinin aym de-
gerleri igin, nisbet malzemesinin kesme hizina nazaran yiizde elli nis-
betinde bir kesme hizi ile islemek milmkindir demektir,

Goriilityor ki, relatif islenme kabiliyeti, netice itibariyle relatif
kesme hizindan ibarettir ve meseld (6) bagintisindaki C, kat sayllarinl .
mukayese ederek bulunabilir,

Sunu kaydedelim ki, relatif islenme kabiliyetini adedi olarak tes‘bit.
igin gene: bir kaide yoktur ve muhtelif teknik literatiirde rastlanap
relatif islenme kabiliyetleri ayri ayr1 miitalea edilmelidir,

Misal olarak Tablo 10 u veriyoruz.

Evveice de belirttigimiz gibi, relatif islenme kabiliyetierini belirten
rakamiar olduke¢a takribidirler. Buna sebep ayni cins malzeme gurubu
iginde dahi ¢. degerlerinin degisebilmesidir. ¢, degerleri ise log-log ko-
ordmat sisteminde v, = f (g) egrisinin efimini muayyen kilar. O halde
£, lerin farkl olmaé: halinde, iki malzemeden birinin diferine nazaran
relatif iglenme kabiliyeti, ¢ talas kesitinin deferine tabi olarak defi-
sebilir. Aym sebep dolayisiyle karakter ve cins itibariyle farkli maden-
lerin relatif islenme kabiliyetleri mukayese edilemez. Bunlar - ancak
kendi aralarinda mukayese edilebilirler. Mesela, aliiminium alasimlari,
gelikler, pirincler, magnezium alasimlar: gibi,

Sertik, kopma mukavemeti ve relatif islenme kabiliyeti: Bir ¢ok

* maizemenin Brinell sertligi ile kopma mukavemeti arasinda takribi bir



AFLCA L L T TRC P AL TS rr.luu} EPLTILIIuG !Luulltyl:u-

PRV

2 wrave

w33 ! A i A —'
Bflg o' @ @ w2 % - © m & = o = w glf

| ~ @ M o ™ MmN o A ] o o~ SR |

i _ ‘ ]

- g em e e — g : SR
—E T 5l

— i : : | :

il 2fg g rERaid E

- |s'za:5 = L B RS E WP SE
7 B ‘oo 8 l L B = = g ;[ I I -

Bl I > > g. &8 "Qig 7 |

I e 2 & 5 nBEF gE 3 Efl

& 2 5 Z: 6858 8% 2
B 'é“ :g—.——. PR S - ...,‘_.,.._.._.___.____ e - - - __,,.____
. ot
g & g s Bl
E 3 = : L e
= > I~ T 4 ) P =
AEEE £ £ 8%

3 Eg = 2 o oo L I 4 g

I B B N N S T N I S O B
4 3 ® o N R
CEE oW P S

. w o ow @0 @ , @ » A
w 88 8 8.0 - lbulyt o8 81

éogo o (=} =] [

s sss8s8'8s -
5|2 2. 2.9 2 22 A a1 2 a2 s
RS 8.8 8. 8:8 8 | & S

ﬁ-ogc::ojorogc. i (=T =
. _ o .

E: A ]..I 01 v L _I‘
\ : : T I o .
> ey ] tte]

I R U ST N - SR

Bl 1 88~ 2

- o oie Fi9 I8 a A @ & Qi'a 9 .a
DOIld b & ©iviwm 10y 7 T
- i A R R 8 -+ - ;=
cidigc o e o, = S o
- : . . . ; . .

‘B - : ' :
5y Nﬁm B B> B - S S B e S~ - S SN |
Sl id i o |iw © . N T S I S B R

miinasebet ‘meveuttur, .Ayn1 sekilde, bu . gibi malgemelerin Brinell
sertlifi veya kopma mukavemeti-ile relatif islenme kabiliyeti ara-
sinda takribi bir miinasebet kurmak miimkiindiir. - Genel olarak, bir

. malzemenin Brinell sertlifi veya kopma mukavemeti-ne kadar biiyitk-

se 0 malzemenin relatif islenme kabiliyeti, yani relatif ‘kesme hizi, o
derece Qiigitktiir. Nitekim (6) munasebetindeki ve, kesme hizler:, daha
dogrusu C. katsayilar: Tablo 5 ve 6 da kopma ‘mukavemeti-ve Brlnell
sertiiklerine gore verilmistir.

‘Bununla betaber, aym kopma muka.vemeti veya ‘Brinell sertlifine
malik iki malzemenin iglenme kabiliyeti biliyitk farklar gisterébilir,
Buna rélatif iglenme kabiliyetini ele alarak misal verelim (') :

SAFE, 1112 -celifi, sofuk haddelenmiy ::C: 0,08—0,16, Hn:
0,60—090, 8 :0,10—0,20 ; kopma mukavemet:-o; — 62-%m/mm’ ; ak-
ma. mukavemeti ¢,=53 kg/mm* , uzama 50 mm-de % 20; -alan btim'.il-
mesi ‘% -45; Brinell sertligi 167; '

Kelem: 18-—4—1, r="16 mm -

, O,—~108 o

SA.E X, 1112 Qelijl, soguk haddelenmlq : O:0,08—18, Mn:
0,60—0,90, 8 :'0,20—0,30 ; kopma mukavemeti o, — 62 kg/mm? ; akma
miukavemeti g, =~ 53 kg/mm” uzama 50 mm de % 20; a.la.n biigillmesi
% 45 ; Brinell sertligi 183.;

Kalem : 18—4——-1 T 1.6 mm

O, =80 -

S.AE X 1020 geligi, sofuk .haddelenmis: .C: 015——[1,25 M
0,70—1,00 , 8: 0,055 ma. ; 6, = 60 kg/mm?.; a, =~ 56 kg/mm* ; uza-
ma.50 mm de %6 ; alan biigiilmesi %57 , Brinell 156 ; kalem 18—-4-——-1
r e 1 8 mm ‘ _

‘ C’ == 50

SAE. ‘2315 t;eligl, sofuk haddelenmis : C: 0,10—0,20 , Nikel: _
3,26—3,15 , Mn ::0,80—0,80 -0, = B1 Bg/mm?: 0, = 55 kg/mm? ; uza-
ma 50 mm de % 17 ;. alan biliziilmesi ¢ 61 , Brinell 192 ; kmslem
18—l , r = 1,6 mm

C, == 30
' Bu dort hdlde de kura olarak calplmig, kesme agilar ve gekﬂ ha-
kimindan tamamiyle ayni olan 18 —4-—1 hiz gelifinden bir kalem
kullamimmgtir, Kalemde arka meyil 8°, yan meyil 14°, -« kesme :kenarl
agis1 90° dir. :

(1) «Manual on tubting of Metals, A.:8. M. E.:1980 a istinaden.



70

Kopma mukavemetleri esit olan bu dért malzeme kendi aralarinda §

siralanirsa relatif iglenme kabiliyeti olarak su sonuclar bulunur:

S. A. E. 2315 E 1

S A E X 1020 : 1,7
S.AE 112 . 22
S. A E X 1112 v 30

Buna benzer bir misal dékme demirler igin de verilebilir: Mesela,

170 Brinell sertliinde adi bir dokme demir, 240 Brinell’lik bir nikel—

krom dékme demirinden daha zor 1sleneb11n

Reélatif islenme ]\ablhvetl iizerinde kimyevi terkibin tesiri ('): Bir
maden? teskil eden alasim elemanlarmn takim Omri (veya relatif is-

lenme kablhyem) Gzerindeki tesulen muhteliftir, Diger malzeme iein
: henuz az b1hnmekle berab°1 celige katllan elemanlarin relatif kesme

hlz.-uzenndekl tesirleri genel olarak bellidir, Bu tesir kopma mukave-
meti veya Brmell selthkleu esit kalmak sartiyle miitalea ediltmelidir.

- Karbonun: tesiri * i 0,1—0 3 arasmda C nun artis, relatif kesme hi-
zimy orantili clarak az miktarda artivmaktadir, ‘. 0,3—0,9 arasinda -ise

relalif kesme ‘haz, sicak haddclenmzv. dovitlmiis veya nounahze edilmis .

halde, karboritartis ile orantili olarak az miktarda dusmekte ve tavlan-
mi1§ halde bliakis artmaktadlr 300 Brinell'in ustunde su verilmis halde
ise €' orani ne olursa olsufi bir tesir o gpriillmemektedir, '

Manganezin tesiri: AISI ye gore Mangenez 0, 256—2,0 or anlarl ara-
- 'sinda relatif kesme iz {izerince menfi tesiy yapmaktadlr Halbuki (Ma-

nual on cuttmg of Metals) daki netlcelez manganezin relatif kesme hi-

'7"zm1 orantilt glarak arttudiging gostermektedir.

Fosfor,0—-0,15 oranlar: arasinda miisbet tesic vapmakta yam 1e1a-
tif kesme hzin orantill olarak artirmaktadiy,

Kukurt 0—0,3 oranlan arasinda orantili olarak gayet kuvvetli miis
bet ‘tesir yapmaktadir, ‘

Silisium, 0--2,0 arasmda orantih olarak zayif bir menfi tesir yap-
maktadir, ' :

Krom, 0--1,10 arasinda 01ant111 olalak zaylf bir menfi tesir goster-
mektedir,

- Nnkel'in tesiri, 0——5,!) ar asmda orantil olarak gayet kuvvetli gekil-
de menfidir.

Molibden, 0—0.75 arasinda sranti olarak orta derecede menn teS1r i

yapmaktadir.

(1) Tool Engineers Handbeok, Mc. Graw - Hil New York, 1949

"

. Vanadium™un relatif kesme hizing tesiri yoktur. Yal;_nz tam tavla.n '

mug geliklerde pek kuvvetli menfi bir tesir gosterir.

Relatif islenme kabiliyeti iizerinde mikrostrilktiirin tesiri: Genel

tsa kalemn omril- diiger ve
larak Lilinye icinde sert elemanlar meveu °
gunye jcindeki kristallerin buyuklugu arttik¢a kalem omru artar. So-
guk sekil verme, umumiyetle miisbet tesir yapmaktadir. -

Otomatik celikleri: Bu celiklere Almanca Automatenstahl ve- Inglhz-
ce Free- cutting steel denir. Islenme kabiliyetleri fevkalade iyl olan Qelhk-
lerden ibarettirier. Bu ¢elikler otomatik tezgahlar ve revolve; tornalar-

da islenirler. Ogzellikleri sunlardir: _.'/

1. v, kesme hizi yiiksektir. L
2. I;Ienen parcanin yiizel durumu, bu bakimdan ba$ka. bn' musa-

k kadar temizdir,
meleye tabi tutulmaya liizum gdstermiyece.
g. Gikan talag kisa kisa ve kirhicidir, dolagma ve tlkanma. tevlit

etmez. .
4. XKesme kuvvetleri kiigliktiir.
‘Bu geliklerde iglenme kabiliyetini artlrmak 191n kukurt orani g{ok

0u bulur. Aym1 maksatla fosfor orani da nisbeten

mﬁﬁ ‘:01? z:n:za.nlarda 1$1erfme kabiliyetini a.rtn'mak uzerg_kugﬁk

oranlardza kursun vs, ilavesinin tesirleri de ara.t,;tlrﬂmaktadlr f

Kesme kuvvetleri: Kesme Xkuvvetleri talag almada; talasi: kes-

mekten, lalasa sekil defistirmekten ve. talay ile takimin bilhassa ta:)a;
yiizit arasmdaki surtmeden ileri gehr ($ek 32) P kesme kuweti

$ekil 32 -~ Kesme kuvvetinin g bxleseni

vektor olarak (siddet ve yon) kesme gartlarina tﬁ.bldu' ve bxrbirulzebdlxelf
ii¢ bilesene ayrilir: Eksenal bilegen P, (ilerleme kuvveti); ra:;iyaB 1b1- |
sen P, (kalem kuvveti); diigey bilesen P; (asil kesme kuvve ) du‘:l o
legenlerin. dogrultularl tezgdhin ana hareket dogrultulan ile ayn



Xt

li¢ bilesenden en dnemlisi P, diisey bilesenidir, digerleri nisbeten kiiciik-

tiirler. Bu sebeple ilerde kesrne kuvvem tabiri ile daima P, diisey kuv- }

vetini kastedecegiz.

Kesme kuvveti uzermde kesme hizinin tesiri pek azdir ve 1hma1
edilebilir (Sek. 33). :

Kesme kuvvetine kesme s1vis! kullamip kullanilmamasinin tesiri de '
ciiz’idir. Talas agls1 ve kesme kenar aglst buyudukge kesme kuvveti

diiser (Sek. 34).

Ny
6? 2000 -
3: 1500 v 1200
1900 - :
] . o
g‘srm. & 1o ‘
é‘! Gy ot + 0 - y + —
WOF0 2 40 S0 80 ' o 10 20 30

Kesme huze 2y, m/dak, lolas agis: X derecs
Sekil 33 —- Belirli kesme sartlart altinda
kesme kuvvetinin kesme hizina gére de-

- gismesi, takriben yatay bir dogrudan
ibarettir. Hakikatte kesme kuvveti, kesme

hiz1 arttikea ciiz'i miktarda diiger.

Sekil 34 — Belirli kesme sartlart
altinda, kesme kuvvetinin talas
P agisina gire degismesi

‘Talas kesitinin, kesme kuvveti tizerindeki tesiri c;ok bliyiiktiir, Kes-
me kuvvetl, g — a.s talas kesiti arttikga,degresif olarak (yani azalarak)

"'4000 Y

X i Pd &

v\.\ ;

§ 3

3 B N

2 : s

3 500} : 3 _

o k g oo A

v £ '

E Pe g ). Po
a0 ;;5 & ,5‘ ,.90 . 0 LR )

Kesme kendrs ac:sd!; derece Toios kesici- 9y mmt

Sekil 35 — Belirli kesme sartlar altinda, Sekil 36 - Belirli kgsme sarf-
kesme kuvvetinin » aqsma- gére lari altinda kesme kuvvetleri-
deglsmesf - - - - nin talas kesitine gbre
: degismesl

s

artar (Sek. 36). Bu sebeple %, igareti ile gisterdigimiz, birim talas ke-
siti bagsina (mm* bagina) diisen kesme kuvveti, talas kesiti bliyiidiikce
diiser. Tablo 4 de s ilerlemesine tabi olarak k. degerleri verilmektedir,
Mesela £0 kg/mm? lik bir celik halinde, s = 0,1mm ise 1mm® talag ke-
siti i¢in kesme kuvveti (%,) 400 kg oldugu halde, s == 3,2 mm ise Kk,
= 80 kg. a dilsmektedir. %, degeri a¢ paso derinligi ve s ilerlemesi art-
tikga diismekle beraber, s in tesirl ¢ ya gore ¢ok daha fazladir. Bu se-
beple Tablo 4 de ¢ nin tesiri ithmal edilmistir.

Krenenberg’e gore kesme kuvveti su bafint: ile ifade edilebilir:

e Cl.n . : ‘
k Eln (11)
Va

Burada,

P, : diisey kesme kuvveti, kg
g - talas kesidi, mm*

k.. 1 mm! ye diisen kesme kuvveti (k, = Ly, ky/mm®
q _

Cin . g~ a.8 — 1 mm* talag kesiti halinde kesme kuvveti, kg. Bu
deger kesme sartlarina goére degisir, baglica iglenen malzemeye tabidir.
x : kKesme gartlarna tabi bir Us.

Takribi Ci, ve & deferleri tablo 11 de verilmistir.

Tablo. 17

Takribi Cua V€ &, deferleri

Celik - : Dokme demir
Kopma mukave_rneti, kg/mm? Brinell sertligi
50 60 0 80 | - 100 140 180
Cis 245 285__330- -3170 1 7% 85 100
Exa | . 5_.1 ' | o 7.3
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Tesgih giicii, kesme himn, talng kesiﬂ kesme lruwet! aralmdaki

bagmh ve . neticeler :

A) Tezgihmn y veriml ve N- gticu Verilmw olsun, Kalem ﬁmx"ﬂ 80
dakika olmak {izere tezgéh; tam yﬁkleyecek talas kesitini bulalim b

Py.v . .
N ooa -
m-N =80, o439
-
— g KV
V= 500 ¢ #
. R . _ 1 :
O'k. . € ’ — C E
k, = - Cin.q¢ ™ ve ”sn‘ ‘.é -.q (13)
q Vg
O halde.
f— A
— C,.Ch g . B €y -
.M.N 4500 .
bulunur, Effer . . _ . o
1— L4 —a (14)
oo Fkl_'. €y
dersek ' :
B . agcah
ne V=00 7
veve :
; __4500.
0 M.N
q Gu . Oh n_ (15)

olur, Logaritme ahrsak .
- 4500
log q =~ (log ——r— c..0. T log + loqN)
bulunur, g yardim ile v,, kesme hizi hesap edilir. BRI
Bulunan bu q kesiti ye vy, kesme hizi ile ¢ahgirsa, birim zamanda

‘¢ikan talag hacmi olan § . g cm®/dak debisi umumiyeﬂe diigfik bit
deger verir. Sunu hatirlatahm ki, tablolarin v,, VEYa 1y, VEVA Virhl ver-

mesi demek muhakkak bu kesme hizlan ile calilacek manasmna gel- -
mez. Bildkis gbz énlinde bulundurulacak ilk nokta & == v.q debisinin -
maksimum olmasidir. Bu husus ayrica birim' talag hacmi bagama. du.gen _

gii¢ sarfiyatiun minimum olmasm saflar, .

75

Tezgahin n verimi ve N giici- belli olsun. Bu giicii tamamen harca-
mak iizere 3 talas debisinin hangi sartlar altinda, yani v ve ¢ niin hang1
degerleri icin makmmum oldufunu arlyahm

4500
- db=v.q ' (16)
dir. O halde
N=-Ll_ & Crorq 8
N - ——— = - Chaeq
" 4500 00 e
veya
P ' N : ' .
3.q & = 4500. L2 gt (17)

e

elde edilir. Logaritme alirsak, €, ikinci taraftaki sabitin deferi olmak
tizere . ‘
logb— -1 logq = logC,

. Exa
veya

log b= 1 log g + log C, ©(18)
. ERITE . .
buluhur. _ _
(17) veya (18) bagintisindan agtkeca gorillecegi fizere g talas
kesiti arttikca, giic sarfiyat ayn1 kalmak izere, tezgdhin birim za-
manda gikard:gi b talas debisi artar. .

O halde su netlceye variriz ki, bilhassa kaba talas kalchrmada ta-
las Kkesitini miimkin mertebe bilylik segmek lazimdir, ¢ talas kesiti .

- segildifine gbre kullanmilacak v kesme hizi su.baginti yardimiyle hesap-
. lamr: :

1

R §

- vr,q_4500 q‘”}:’ 4500 LN g 19)

s . Jea -

.Kalem 6n'1r1‘i T‘ iSe‘ ‘



]

L

Vryg  T" = Vo 60" “ve ”tm"‘g""i m/'da'.k- B

Ve
bagintilan veya .
vy 60. (21)
Ve
bafintis: ile belirli olur. (21) de g deferi secilen talas kesitinden ibaret-

tir. .
(21) deki dedkleme -(19) dan wr,, -degeri ‘konursa, takim omril

1
Tn =

”l":d

L b
T C2:0u. 80" g & Eu  gagika (22)

bulunui,

. _!_‘
© Cy.Ch.80" _

4500. .8 O | . (a3)
vazeder ve legaritme alirsak
1 1 1
—_— Ll T == 1— ez .log.
1 log (1 o Eh) 9q + kgC, . (24)

elde ediiir,

me} ve (24) bagintilarindan gdritliiyor ki, tezghhin kullanilabilir
n.. N :giiclinl ‘tamamen harcamsk.sartiyle, ¢ talas kesiti ne kadar bii-
yik secilirse & talas debisi ve T kalem 6mrii o.derece bt‘ryﬁmekte;ir. .
v 113 ialag -keaitinh} secimi ise -gu sartlar goz oniinde bulundurularak
pilir ;- ' ‘ _ L

) q blipfidiikce kesme kuvvetleri de bityiiyecefinden {alag kesiti
par¢anin, {tfrumuna gore, fazla deformasyon yapmayacag kadar sedilir.

b) (19) bagintis: goz Gniine ahnirsa, tezgdhta meveut en kiiglik
kesme mz (par¢a ¢aping tabi olarak), kullanilabilecek en biiviik ¢ ta-

lag kesitini verir, v kesme hiz: sifira yaklagtik¢a g gayet bilyilik deger- -

ler alir, v

1

¢) Bazan, parca tizerinde kaldinlacak talas derinlifi kiiclik ve be-

 |ixli olur. Bu halde talag kesiti bu derinlife gore secilir.

d) Parcada yiizey diizgitnliifii bahis konusu ise, v artlikca ylizey

' diizgiinHigii artacagindan v geregine gore segilerek (19)' dan g ‘tayin

edilir. ¢ bdylece belli olunca (18) den & debisi ve {24) den T kalem 6m-
rit bulunabilir. .
B) Tezghhmn N giicii calisma sartlarni simrlandirmiyacak kadar '
piiylik clsun. ¢ talas kesitinin 4 maddesindeki hususlér gbz oniine al-
parak tesbit edildifini farzedelim. q sabit olduguna gore, v ve T birbi-

" rine, C bir sabiti gostermek iizere,

1 , L
v T = ‘ (25)

pafintist ile baghdirlar. O halde v kesme iz ne kadar biiyitk- alimrsa -
T 5mrii o derece diiser. Ayrica v arttikca o

qg.k, .v
: _ 4500- :
pagintis1 sebebiyle sarfedilen N giicli de artar. Fakat yukanda tezgéh
ghiciiniin yeter oldugunu kabul etmistik. @Gii¢ bakimmndan bir zorluk ol-
medifina gore acaba v ve T yi nasil secmelidir:

v kesme hizi ne derece buyik alinirsa b = v. g talag debisi o-dere-
ce artar ve birim zaman zarfinda islenen parga sayisi da gofalir, dola-~
yisiyle parca maliyeti diigmiis olur. Fakat kesme hizini haddinden fazla
arbrirsak bu defa (25) bagmtisi dolayisiyle takimin T 6mril ¢ok diiger
ve takim: cok sik sbkmek, bilemek, yerine takarak ayarlamak icap eder
ki, bu da bir masraf demek oldugundan. parga maliyetinin azalacaf
yerde gofalmasina sebep olabilir, Bu muhakeme gdsteriyor ki, takim
émrii igin, parga basina maliyeti asgari kilan bir defer mevcuttur.

Hesabumizi yapabilmek i¢in asafidaki notasyonlari kabul edelim :

v — kesme hizi (m/dak) ) B

" T -~ takim omri (dak)
n = kesme gartlarina tibi olarak az defisen adedi bir deger.
U, = tezghln calistiran isginin saat. bagina licreti (lira/saat)
Uy = daima o tezgdh ile mesgul.yardxmcxldxln.saat. bagmé- liereti

N = yardimclarin sayisi S

U, = tezgihi ayarhiyan ustanin icreti (lira: saat)

U, ~ takim bileyici igginin ticreti (lira/soat)

NN =
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U, — takima ilkel sekil veren ustarin licreti (lira/scat)
U, = takima ilkel sekil vermede yardimeilarn tiereti (Yira/saat)

G, = tezgah isgisin.in ve yardimeilarimin ficretlerinden aym olarak,
~sahuslari bagina diisen genel masraf pay: (lira-saat)

G, = tezghhy ayarliyan ustanin payma diigen genel masraf pay
(tira ‘saat) o _ o

G. = Dbileyicinin paymna dusen genel masraf pay’ (hra,/saat)

G, = takima ilkel sekil veren usta ‘ve yardimerlarimn payina diisen

genel masraf pay1 (lire saat)
M, == tezgahin birim calisma zaman: basina disen biitiin masraflar
(amortisman, bakim, genel masraf, cereyan, yag sarfiyati vs.)- (lira/saat)

M, = bileme tezgahmm birim ¢alisma zaman: basina diigen biitiin
masraflar (lira; seat)

M, = ilkel sekil vermede kullanilan ¢ekic ve finmin birim cahsma
zaman! basina diisen biitiin masraflar (lira/saat)

e
t, = bir takim bilemek icin gerekli zaman (dak)

ﬂ .

bir takimi degistirmek ve ayarlamak igin gerekli zaman (dak)

ty == bir tziklma ilkel sekil vermek icin gerekli zaman {dalo)

§ = bir takima her ilkel sekil vermeden sonra yapilabilecek bileme
5ayis1 ‘
P = takimin bir defa bilenmesi masrafi {lira)

H = bir paf(;anm tezgéﬁa baglanmasi, ¢éziilmesi, takimn parcaya

yanastiriimasi masrafi(lira parca) . Belli bir parca icin isleme sartlan

aym: tutulursa H masrafl da sabittir.

Bir parcanin iméli igin gerekli masraf hesap etmek iizere her ame-
liyeyl teker teker goz dniine alalim (!) : '

Evveld bir parcanin tezgihta islenmesi sirasinda yapilan masrafi
bulalim: Birim zamanda islenebilecek parca sayisi m ise bu say1, isleme
sartlari aym kaldlgmda’ﬁ kesme hiz v ile miitenasiptir, yani 4 bir sa-
bit olmak lizere m = A .v par¢a’seat dir. Bir parcanin islenmesi icin
gegen zaman (Bak @ 25 bagintisy) :

(1) Manual on Cutting of Me:als, A, 8. M. E. New York, 1939

(N

1
60 60 . 80 ._@ .‘T'_’_ dak
m A.v A A.C

olut. C halde bir parcann islenme masrafi

: 1
; S l il
' " : 60
M,=_60_C.Tn,JE;lB[UI+N.U"+(N+1) G£+_M‘]=_Z__O.T.2;lira
4, ' ‘ _ ) .

bulunur,

Par¢a basina takimin degistirilmesi ve ayarlanmasi masrafina ge-
lince, bir parcanin islenme zamam 60 -m oldufuna, takim omrii T oldu-
gura gore, bir parcanin islenmesi sirasinda takimin bilenme sayisi

60 - 60 60 =~ -1

, - T
i 1
A.?-T A.G.Tl-—ﬁ_ A.C

60 1 _
T

m

olacaktir, O halde parcae basina degistirme ve ayarlama masrafi

L

it L vlm__ﬁo Ty, lira

bulunur.
Parca basina takim bileme masraf: ise

1

Lot 1y 60 o' v e
M, m__Z_Q.O_.T " . {EB W, + G, - Mu) Jmﬂ . .2 lira

buiunur.

Parca basina takima ilkel sekil verme masrafl



80

M,.,IQ% 7ot -}-[t‘(U,+U,‘+ 2G¢+H¢)]

1
— 80 pi TR, lirs

" 4.0 o
olur.

_Parga bagina t:aern malzemesi masraf] ise

L., |
M-8 .7 P lira

A.C
olur. O halde parga basma toplam masraf :

| | N _
MaH4M M+ M, +M4+H,=-H+A6—Oo_ .T* . 3.

1
+_3Q.. .T":

80 (Zut Tt 4 P) | (28)

olacakfir. M maliyetinin 7 takim 6mriine tébi oldugu gériiliiyor. ¥ ma-
Hystinin 7 takim dmriniin hangi degeri icin asgari oldugunu bulmak
icin T ye gore ttirev alarak sifira esit kilarsak

M 80 1 .77 g4
ar =0+ T 6 " '

1_2

60 -(1 1) T (%, +Eo+ Ea+P)'—0

A.C
veya
-
. ‘, _1__ -‘ . : - . . -1_.‘—2
% 2 Ty = (1“‘%‘) (Ea+2b+26+P) . Tox
veya
. To=— (B 1)‘ (2o + 20+ 2+ P) (27)

81

pulunur, Bu miinasebet gosteriyor ki, bir takim omru siiresince tezga-'

;_j.‘:hm usta yard1mC1 ‘amortisman, bakim, g, ‘yag vesaire masraflari top-
. lami, takunin bir defa i¢in ayarlanma, bilenme; ilkel kil verme, takim
_f‘-. malzemes1 masrafian toplaminin {(n —1). mlsh is€ en- ekonomlk calig-
£ ma temin edilmis olur. Bu en ekonomik halde -fakim bn’irﬁ

Tu=(n—1) .3 (%, +32, + 5, + P) (28)
veya
t, Vg :
'é‘(']'{ Uu‘l'Gn'-FM:) + 60 (U!:-?-Gb =+ Mh) +
Wik Uit 26+ M) + P

5C‘[U:-I-N U, -4-'(N+1.)G4+Mz]

mﬁnasebeti yardlmiyle hesaplanabilir.

Tatb:!cat /., Bir torna tezgahlnda takim bizzat t0rnacl b111y01 ve
ayadlycrsa yardimeisi yoksa takma uglu iz geliginden bir takim kul-

=1an111yozsa ve dolayisiyle 11kel sekﬂ verme masrafl yoksa yukardaki de-
‘Berler takrlben :

U, = U, = U, == 1,2 lira/sact 18000 TL 0.5 Tira/saat
G =G4 =G, =12 lira;saat T 75 sene X300 ginX8 sdat wra/saa
ty=" ‘; dak M, =0,25 lira/saat
t, == 2 dak. 5 lira

P =50 bileme 07 lira
mertebesindedirler. O halde |
3, — 0,05 tira/dal
X, = 0,24 lira

Z, == 0,09 lirg
¥, =0
bulunur. Netice olarak takim dmriintin |

-Fré




‘ %am ‘ébﬂit‘.sjﬂi S
Aol nelts T— 7"‘6103' (0,244-0,094-0,10) = 60 dak

¢ U, —=3,00

Slasak secilmesi en iktisadi islemeyi temin edeceltir,

L. U,
U, = 2,00
Gy = 2,00

O halde

Tatbikat 2. Tezgahl bir is¢i cahstirsin ve ayarlasin, takima bir yar- }
dimeisi ile bir isei doverek ilkel sekil versin ve takim takimhanede bir R
bileylei tarafindan bilensin, Ayrica, asafidaki degerlerin cari oldugunu |l
farzedelim :

Up = Ut = 1,00 lira/saat G, —= G, = 1,80 lira/saat M, ~ 0,50 lira/saat fo-90
veya

" 3,00
3

Tatbikat 4. Otomafik tprna._-héli:

83

£, == 30 dak
tb‘——‘— 10 "y
P =03Tra

. ¢
n—28

"1185,3 7.

‘lra/saat Gy ==1,00 lira/saat
__' 1000 _. 'G"n_ =2,00 > >
' M;= 180 »  »
7 M =050 5 >
> B
T, —7. 30.54 10,45 + 0.3 =7

35

‘-85 d_q?c

Ub = 2’00 4 » G"’ = 1’80 > > Ml!‘ = 1’00 > 5 N === 8
Ud = 2;00 > » * G‘j == 1,80 » » tu == 1,5 dak P — 0,10 Tg;l; = 390 d-ak
Ug=150 »  » Mi=100 » » ¢,=25 pulunur. - |
ba==5 > Sune kaydedelim ki, ‘taknn- dmiirlerinde yapilacak hatalar mali-
& ort safidaki ni tesir etmektedir (1) : '
T — (8 1,5.4,60 +2,5.4,30 + 0,25 8,10 4+ 0,1 yé’cc_onalama asagidaki msb'ette esir etmelktediz “( )t o, |
w=(8—1) 160 = dak : . : it
: . - T/ Ta Yiizde maliyet artis '
veya T _ e : -
Ve ) 5 . | 23
1/2 3
T 7. 282 o 30 g 1 ‘ 0 -
4 .60 5 e o
hulunur, 4 g

C halde takhn ¢mriinde iki misli kadar yapilacak bir hata maliyete en
fazla % & kndor tesir edebilmelitediv. Bu husus gfz oniine shmrsz, ke-
sim malivet hesaplarnin yeplamuyacad: atdlyelerds, tezgih sumima
" gbre takim émiurlerini, meseld asafidaki gibi guruplastirmanmn yerinde

Tatbikat 3. Bir revolver torna tezgahinin calistirilmasinda ortalama
asagidaki degerlerin céri oldugunu farzedelim :

Fd

U, = U, == 2,00 tira/saat G, = 2,00 lira, saat t. = 30 dak
U,=200 » » M=100 » » tym—d  » olacag: anlasibir
o= G=200 > > 050 5> > P 3'2 fira ‘Paralel tornalar ve proditksiyon to’i*nalaf; igin 7= 60 da%
T Q " Revolver Tornalar igin T ~120 dak S - 1
T 19.5 ~4~45. 45.02_ 7.593,2 dak I - - o tcmétﬂ{ T&rﬁalar'i_gin o s g _—

Tow =~ 13,0 @k (1) F. Akiin, Talas kaldirmada maliyet, fstanbul Teksrik Universitesi Biilteni; 1956 E

bulunur, ’ ' - . o : j
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Planyalama
Esas itibariyle tornelamanin aymdir. Yainwz parca ile kalemin te-
mas1 daha az devambhdir. Bu husus ciiz'i farklara sebep olur,
Frezeleme

Tornalamada takimn Kkesici afz1 parca ile daimi temas halinde
kaldif1 halde. frezelemede freze bicad: lizerinde bulunan bir ¢ok dis-

l ‘Sekil 37 -— Freze bicaf dis kenarlarinin yoriingeleri. 1 ve 2 egrileri, miteakip
iki dis agzina ait birer sikloid ydriingedir,

ten her biri sira ile ancak kisa bir miiddet parcay: keser ve sonra

bos donerler. Disler boylece parca ile devamh temasta kalmayip
kademeli olarak calistiklarindan baska, umumiyetle talas kesiti de her
an deg:sir,

Frezelernede frezenin her noktast ve bu arada kesici afizlar, par-
gaya gire relatif harekette birer sikloid .egrisi .cizerler (3ek. :37). Mii-

85

an,

- Sekil 40— Egik’ disli vals freze bigaginda talas kesitt
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Sekil 42 — Freze bigag: dislerinin
eksenel hatvesi ve p frezeleme

genisligi:

Sekil 43 — Diiz disli bir- freze bigag:
~iein bleagin déniisiine tabi olarak

7 talag kesitinin degismesi
a! Frezeleme genisligi, bhigak ek~ '
senel hatvesinin kst bir misli

b) Tam bir misli degil

teakip 1ki dise ait yoriingeler arasinda kaian Kistm (Sek. 38) bir virgiil

seklindedir, By virglil sekli, «talag kalinhifi» mn nasi degistigini goste-
rir, Yani virgiil seklindeki alan talas Kesiti degildir. Talas kesiti, talag
kalinhgi ve tala_slgeni.s'li‘éinin teskil ettifi bir alandwr. Gériiliiyor ki,
bir dise ait kesme kenan éniinde bulunan talas kesiti her an degisecek
ve her dis igin sifirdan baslayip bir maksimum degere kadar ¢lkacaktir.
Jayet ireze bigag diz digli ise (Sek. 39) talas kalinhg, virgiil sekline

.1

uygun olarak degisir. O halde parcamin frezelenen b genigligi‘ de'ay_m
kaliyorsa, talag kesiti de gine virgiil sekline uygun olarak degisecektir,
Giinkit bu halde talas genisligi, b frezeleme enine esit olup sabit kgla-
cektir (Sek. 43). :

Halbuki efik digli freze bicaklar: halinde, birvdise a..it igleme 'genis-
ligi (lalas genisligi), parcanin b frezeleme g?nisligi,sablt kalsa bile de-
gisir (Sek. 40). Bu #alde talas kesitinin defismesinde, herr.l 1.:a}a§ ka-
l1rih@m1n"virgi‘11 sekline gore defismesi ve hem de falag geniglifinin de-
gismesi rol oynar.

b ct

Jokos kesifi ¥

Dbnme ociss (vaya tamon)

Bekil 44 — Helisel disli bir freze bicafinda tek bi_r dis i¢in talas kesitinin
diniise tabi olarak degismesi

Bir freze diginin bir sikloid egrisi boyunca frezeledigi _§a1a$ kaldir-
ma ylziini bir diizlem lzerine inkisaf ettirelim (Sek. 41): ].30ylecg abe d
yiizii ¢’ &' ¢’ d’ halinde inkigaf etmis olsun. Freze dislerinin helis me.yl.l
i olsun. Bu halde A meyli ile ¢ 1 ve b’ 2 dogrularimi ¢izersek, bu iki

. Typlom egri
H \ .‘t \ H X4
. i | . 1
. ' | 1
H _

Poldime ogrs: (veyo zomon)

Tolos kesioi 9

e i
—..

Sekil 45 — Helisel bir freze bigaginda, eksenel hatvenin frezele_me

genigligine esit olmasi hali
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durum arasinda her hangi bir durumda, freze disinin 6niindeki talas ke |

siti daima aymdir, Fakat bu iki stiir durumun diginda dis, d’ den b’ ]
ye kadar artan ve ¢’ 1 den o’ ye kadar azalan bir talas kesiti karsismn. |
da kalr. ($ek. 44) bu halde bir dis icin {alas Kkesitinin dénmeye tahj

o}ax f.k"nasﬂ degistigini gtistermektedir. b frezeleme genisligi veya 7. mey-
1i kiiglik oldugu takdirde boyle bir ¢'1 b2 bdlgesi meveut olmiyabilir,

Fakal biyle bir bélge olmasa da frezenin biitiin dislheri oniinde bulunan ]

mecmu talag kesiti sabit kilmabilir. Bu sart, b frezeleme genisligi, freze

digierinin freze ekseni dogrultusunda o6igiilen eksenel hatvesine esit veya -

bu hatvenin tam bir misli oldugu zaman tahakkuk eder (Sek. 42 a, ve

Pek. 45). Aksi halde toplam q talas kesiti doniise tabi olarak degisir §

(Sek. 42 h ve Sek. 46).

: Talas kesior @

e e s e, e cmm o

P ddnme acrs: (veyo xoman)

‘Sekil_ 46 — Helisel disli freze bigaginda lileddain dufum

Kesme kuvvetleri: Kesme'kuvvetle'ri talas kesitine tébi olarak de-
gisir. Freze digine ve parcaya P bilesge kuvveti tesir eder (Sek. 47,

Paigaya tesir eden p kuvveti, D diisey ve ¥ yatay bilesenlerine ay-
rilir, : '

Dise tesir eden P kuvveti ¢ cevresel, R rady'al bilesenlei'ine ayrilir,

_ Eger freze helisel ise, ayrica E eksenel kuvveti nmeveut olup, asil
bilesge kuvvet E ve P kuvvetlerinin toplamindan tesekkiil eder,

Ke:sme ktllvvetlériner-girmeden evvel, bu kuvvetlerin bagh olduklar:
xtmhtehf faktdrleri_ gozden gegirmek gerekir. Freze bicagina ait biiyiik-
liikler (Sek. 38, 47 ve 48) ‘ ro |

D F re_ze d;s‘ capl, mm

% Dis sayis1 ‘

‘

" 89

¢ (a) paso derinlifine tekabiil eden talas kavrama agisi
i Efim agis

- Disin talas agis:

« Digin taban acis:

Islemeye ait bilyuklikler: ' :
v KkKesme hizi, m/dak
# frezenin dakikada devir sayist, devir/dak
& dakikada ilerleme. mm/dak
. dis basina ilerleme, mm
&, devir basina ilerleme, mm ,
b frezeleme genigligi, mm
o paso derinligh, ‘mm

Sekil 47 — Freze bigagl disine ve parcaya tesir eden kuvvetler

iOrialama talas kalmhgu Bir vals frezede gli¢ ve ortalama momen-
tin hesab: icin h., ortelama talas kalinlrgi'ndan faydalanmamn uygun
oldugu gorilmiistiir. k., , ¢. 2 agisina tekaliil eden talag kalmhifindan
ibarettir (') (Sek. 48). O halde: o

[

. 1]
h,=s..s8in D

olur. Halbuki

(1} H. H. Kleln, Werkstattbiicher, Heft 88, Springer, Berlin, 1948
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ve
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bagintiart meveut olup
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bulunur. O haide "
8}!"’=—'—' ,Swn—lgﬂ 8. c
: P8 - (20)
oldugundan # "e#
R, a= 8. . ':i __S; . .'JE
\’ D n.z \’_ D - (30)
dir, |
‘ .
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Sekil 48 — Ortalama talag kalmhgi h,

91

Birim talas kesiti (mm*} basina Gilisen kesme kuvvetine ¢zel kesme
yuvveti denir. %, ozel kesme kuvveti, &, ortalama talag kalinhjna tabi-
dir (Sek. 49). %, ile N kesme giicli arasinda su bagintr vardir (daha
dogrusu k, degeri asagidaki baginti ile tarif edilmistir) (*):

[

3 45 {0 (5 20 30 U .-
Ortolome folos kolniigs. hm‘

Sexil 49 — ('jzel‘ kesme kuvvedinin, ortalama talas kalimhigma tabi
olarak degismesi .

Kpeoibos
60.102.1000 °" (31)
Tezgdhin motor tahnk gucu N, yi bulmak ig¢in N giiclinii tezgah
verimi 1 ya bolmek gerekir: ¥, - N .1, yarim yiikten tam yuke ka-
dar tezgdhin yapisi ve tipine tabi olarak, 0,60 ile 0,90 arasinda degisir.

Frezeleme glcll, ¢zel talas debisi V. (em* kW, dak) yardim ile da-
ha kolay olarak bulunabilir ve bulunan degevier pratik i¢in yveter has-

sasiyettedir:

g
1

A = g, b 8 IOOOV

Bu grezeleme glicline frezenin tahrik giicii ile ilerleme gliclt dahildir,
Tablo -12 de i8 parcasi- malzemesine tabi olarak Ozel f{alas debileri ve-

rilmekfedi ir,

B TPy

{1y B. Bridner, Friser, Werkstatibiicher, Heft 22, Springer, Berlin, 1948
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. :Tublo 12. Frezelemede 6zel talay. debisi

C Malgeme -
oreme e ([ emi/kW.dakika |
Yumugak gelfk, B
Temper- dikiim - ' '
Celik o e
.50 kg mne ye xagay ’ 1215
L5 ket ve kadar T, T 101w
_ﬂil‘i_“lw'kéé‘if' — ] 9—19
ﬂa@@ ye kadar TR
Dokme demjp: ™ —
%0 B. ye kadar | 20—28
[ 200 B den serf — 52
Y e
yn;:"‘“"“‘***— ' *—'20_24
Falll madole ——

b

Sekil 5¢ — Aln frezeley '
nede paso derinligl, di i o
g1, dis basina ilerle
Vf Sortalanig talas kalinlig e

Vals: frezelerde ‘i isleri A ' ‘ 3
¢ freze disleri donme ekseni etrafindaki biy- silindir

.

(Sek. 51) de sirasiyle vals, alin, saft, parmak, kanal, T kanah,’form

freze bigrklarl goriilmektedir.

ltzerine siralandy ,
iizeri; g1 halde, alip frezelerde ayrica silindirlerin alm yiigle-

rinden birf dizerinde radyal (ca

Psal} disler bulunur. Takma digli freze

bigaklari, alin fxezeleme prensipine gore galsirlar

Sekil 52 — Frezeleme tipi:
a) Ziy yonli frezeleme
by Es yonlil frezeleme
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Tablo 13. Diiz yilzeylerin frezelenmesinde ke&me hizi ve
(Zit yonli frezeleme hali igin).

a) Hiz celifinden vals frezeler, vals alin

(@ =___31.5mm).

tlerlemeler ‘

frezeler ve saft  frezeler

b) Ta:kma digli alin frezeler (g - 3—5 mm).

AR Kaba talag - Son pasoiar

Ia]zemle - {Hesme huzi | flerlenzo §'|Kesme hizi | -Herleme ¢
_ vm/dak | mm/dck | v m/dak | éfh,m/dak
Frmusak celk 16— 20 | 90—112 | 80— 25 | B0— 03
Semante celik (110kg/mm?)l 10— 13 | 56— 71 | 13 16 | 32 40

ékme demir, Brinell ' . SEREEE NS
certligi 180 kg/mm® . | 13— 16 (119140 | 16-'20 | 63— 80
iafit madenler 200300 350400 (250—335 |100—200
g 32— 40 [180—220 | 40— 45 |100—195

. Dis. Kaba talag Son pasolar
' mal- . T
Malzeme 2o Ke;me hizi | Herleme g'| Kesme iz |ilerleme s’
| | mesi | ¥ m/dak |'mm/zk { v m/dek | mm/dek
" ' . -
S celic g}(g 20:.25_ 90——140 _ 25— 32 } 45— BB
gemante gelik HG | 13— 16 | 56— €0 | 16— 18 _
. 1 m— 28—- 3
(110 kg/mm?) SK 1 32— 40 | 80— 90 | 40— 45 | 58— '?;
Dékme demir S| HE | 16— 20 |125—180 | 20— 95 56-—"71
B. 180 SK 90— 63 140—200 | 63— 71 {125—180
, HC |250—
Hatif madenler szg 433 335 280400 [315—400 | 100—180
| < -—500 {500—630 [500—630 |250-—355
H 50— —
Piring srg 63 | 50— 63 | 50— 63 | 90112

HG — Hiz Telifi, 8K — Sinterlenmis karbiir

Konal frezeleri hélinde hizlar -(Tablo 13 a) daki ka
. hialin iadar ol
perubsr, ilerlemeleri takriben tablodaki degerlerin 0,8 s:a kadal? ;I;ranl?alls;

ger¢kir.

) L s —— e
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Alin frezeleme, vals frezelemeye rfazaran daha avantajhdir. Birin-
ci planda, talag kalinhginin kesme boyunca daha az degigmesi sebebile
xesme kuvvetlerinin de daha az degismesi gelir. Kesme hoylece torna-
Jamaya yaklagir ve bigagin omril artar. Ayrica alin frezelemede, bicak-
lar1 vals trezelemeye gore daha kisa ve yakindan baglamak mimkiin-
diir. Mesela, alin fregeler ile vals alin frezeler daha kisa saplar vasita-
sile takim miline ve takma disli frezeler ise dogrudan dogruya takim
mi.i burnuna takilabilirler. Bu sebeple bicak daha az yaylanir ve daha
az titresim yapar. Diger taraftan radyal yondeki bu titresim yalmz ta-
lag kahnhg Uzerine tesir edip, asil islenen ylizeye dokunmadifindan.
islenen ylizey daha temiz gikar. ‘ , .

Kesme hizi ve ilerlemeler: Bir freze bigafl is parcasina gore iki
tirlii calisabiliv: Zit yonli ve es yonlid (Sek. 52).

a) Normal olarak zi/ yonld frezeleme usulll tatbik edilir. Faydala
1 kisaca sunlardir: (1) Tezgahin kizaklarinda bosluk olmasi bir mah-
gur ieskil etmez. (2) DOkme parcalarda disler daima islenmis yiz ile

" temas edip, sert ve asndinict kabuk kismi ile temas etmediginden bi-

cagm Ginril daha uzun olur. .

. 0y Es yénli frezelemenin faydalar: (1) Disler (a) halindeki gi-
bi islenmis ylze siirtiinerek degil daha serbest clarak girerler. (2) Zit
yoniii {rezelemede talaslar islenecek ylizey tizerine yiudigy halde, es

Sekil 53 — Pargaya tesir eden kesme kuvvetleri
2) Zit“yénlii frezeleme halinde
b) Es yénlii frezeleme halinde




96

yoniiide arkada kalirtar. Boylece: islenmekte -olan k1ém1n "kontrolu’ ko-

laylagiy. .

Es yonlii frezeleme et kalinlifi az parcalarin, derih kanallarin ve

¢ok yiiksck mukavemetli malzemenin islenmesinde tercih edilir. Es ybn-

lti frezelemenin en biylik mahzuru sudur: Eger tezghhin kizak: hareket

vidalarinda bosluk varsa, bigak parcayr zaman zaman altina ¢ékmege

megleder ve bu da is pargasinin bogulmasina veya bigagn dislerinin ve -

tezgih malafasmin hasara ugramasina sebep olir. -

- Es y".’.ﬂ‘f frezsalemg.de kesme kuvvetinin yatay bileseni . (Sek:53)
11?1 leme yoniindedir. "Biylece ilerleme giicii zit- yoniii fréﬁélémeyé'?-"’ bre
kli¢liktiir, Bu durum toplam guc sarfiyatini takriben % 10—15du§ugrur

Kesme hiz1 ve llerlemeler frezenin es: yénlii s
e o i g ‘es y6nlil veya zit yonlii- ¢alis-. .
masina gore degisir. Tablo 13 de zit yonlit frezeleme igin ket hoss ve.
dakikada ilerleme- (s") degerleri’ verilmektedir. Kesme hiz v 'f'rééé‘f;iﬁllpl;“

D mm ise

" aeDon
1000

- olarak nesap edilir.

Bekll 54 — Batt ‘irg‘zelbzf;ggmd;a dis meyli ve aln yiziindeki talag agis:
Takim eliginden frezeler. igin kesme i Lerina
. Sl Ao heht .igin kesme hizlarini h ikleri &
- 20—-25 kadar indirmek ldzmmdw. 2 gellklgnpg gore
Es yoniii frezelemede hzlar 4 50 kadar artirilabilir
Kesme agilar; Dislerin v tal o151 - j
le agtart: Ihglerin y talag acisi. ne derece biylikse kesme
kuvvetleri de o derece kietktir: " Bu bakimdan 0° talas acili, yani rad-
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yal digli treze brgaklarindan miimkiin mertebe kaginmaldir, Kanal fre-

gelevinde bu husgs. disleri capraz calistirarak saglanir. Saft frezelerde
jse dislerin meyli, diglere ahn yiiziinde pozitif bir talas agisi verecek
yonde cecilmelidir. Bunun bir mahsuru (Sek, 54) dislere gelen P kuv-

"yetinin F eksenel bilegeninin frezeyi yuvasmdan sokecek yonde olmasidir.

Fakat freze cektirme ile tesbit edilirse bu mahsur ortadan kalkar. Mii-
nasip kesme acular malzeme ciftine tabi olarak degisir, Agilar1 ¢ok ge-
sitli olan freze bigaklar depo .meveudunu artiracagindan veya agi de-
gistirmek pahaliya geleceginden, frezelerde kesme agilar: miimkiin mer-

Tablo 14, Zit yonlii frezelemede, hz celii frezeler igk
frewe diglerinde kesme agilar. .

Talas agisl Taban agisl

Malzeme . .
L _ v u
,Celik, dokme deniir. Brong, .
piring 10 — 15 5— 8.
Hafif madenler ' 25 8—10

tebe az degistirilmelidir, Bu sebeple, Tablo 14 de kesrhe acllarinin seg¢imi
miimkiin mertebe daraltilmstir.

Es yonlii frezelemede « ve v acilarl z1t yonlii frezelemeye gore tak-
riben iki misli daha bityiikk alinmalidar. - :

Cayp ve dis yapist : @, b, v, ve dis hatvesi ayni kalmak sartiyle,

treze ¢cap: D kiiciildiigii takdirde kesme kuvveti dilsmektedir, Bu sebeple

freze bigagl capml mimkin mertebe kilclik almalidir. Delik cap ise,
daha bilyiik malafe’lar Gzerine takilabilmesini de saglamak {izere mum-

kiin mertebe biiviik clmahdir,

Dis nasina ilerleme, dolayisile talas kalinhipy biiytidiikce dzel kesme,
wuvveti dilser. Boylece, Ireze capl, devir sayisi, paso derinligi, frezele-
me genisligi ve ilerleme iz sabit kalmak tzere; dis sayws1 azaltilirsa
kesmne kuvveti bilylik dleiide diiser. Yani ayni sartlar altinda birim za-
mandaki talas debisi ayni kalmak tzere dis sayis1 azaldik¢a kesme kuv-
veticri (dolayisile kesme giicd) azalmaktadir, Bu sebepten modern fre-
gzeler miimkiin mertebe az dis sayili olarak imal edilmektedirler, Avrica,
dsindiricl olan ince talas -yerine dislerin az olusu. yliziinden kalin talas
almak frezenin omriinii artmr (tornalamadaki durumun ayni) . Gine,

" _ - : : S CF




a) _Tesfer'f_z‘i disi tipi
Gzerinden bilenir. Talag yiziine dokunulmaz. ¢ — ab kahnh freze ca-

98

‘islemie zaman, ilerleme ne derece biiylikse o derece kisahr. Halbuki iler. |
lemenin biiylik olabilmesi, yani talasin kalin.cikariabilmesi, dis bosluk- §
larmir yeter biiyiikliikte olmasina baghdlr._Bu_da dislerin biiyiik, yani j
dis saywimin az olmasim- icap ettirir. Boylece talas stkismadigl icin is-

lenen yiizey daha temiz. cikar. .

Bununla beraber dis. sayisi belli bir degerin altina diismemelidir,
Dis say:si ¢ok az ise ve bilhassa dislerin egikligi de az ise, dar- parga-

- lann islenmesinde freze darbeli ¢alisir ve takilmaga meyleder,

Dis zayis1 azalinca dis basma diisen kuvvet biiytiyecefinden rijit |

olmayan freze testeresi, saft freze

vs. gibi. frezelerde dis sayisin: biraz
daha fazla almak gerekir. IR .

Dis sayist malzeme cinsine de baghdir. Diisitk mukavemetli malze- 1

me, bilhassa yumusak celik ve hafif madenler az dis sayist, siinek ve
yiikksek mukavemetli malzéme: daha fazla dis sayisi icap ettirir. -

e _.sex_cu,_ﬁ’-ei'ies‘tjefé"t;%ﬁ@pii freze bigag: o
* 'Dis tipleri: 1ki cesittir : a). Testere disi tipi b) Form verilmis tip.
(Jek: 55) : Bu disler, ktrlendikleri zaman ab. yiizii

“pmun %5 ini géememelidiy, Freze bilendikce bu smir agilirsa, disler ev-
‘veld. sirtlatidan (1) ve sonra da ucundan (2) taslanir, ‘

LT e AR R L Rl
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Dislerin talas yiizlerindeki agmma seridi genisligt 0,2 — 0,3 mm yi a

R pulunca freze bicagi bilenmelidir.

) Form verimis disler: Bu disler ile miicehhez bicaklara form fre-

ze bigaklart denir (Sck, 56}.

.
Sekil 56.— Bir form freze bicag

Forrh frezeleri (a) halindeki gibi bilemek miimkiin degildir, gﬁnkﬁ_
dislerin kesme kenarlari profilli olup bigagin iméalinden sonra bu p‘ro-
filiere dokunulmaz. Bu sebeple disleri ancak (Sek. 53) ac talas yiizlerin-

den bilernek icap eder.

Sek. 57 de bilénme sekli goriilmektedir. Birinci bilemede birinei dis
ob ‘oov‘ﬁnca ikinci dis ob’ boyunca, uciincii dis ob” boyunca... bilex}ir.
Ikinci Lilemede ise sirasiyle oc, oc’. o¢” ... boyunca bilenirler.

Dislerin profili bileme ile degismez.

Dfslerin u taban ag1laﬁn1n bilemeye ragmen ayni kalmasi, degisme-
mesi icin dig sirtlary, yani dislerin taban yizleri teo;‘ik nlarak birer lo-
garilmik spiral olmaldir (Sek. 58): . -




00
o + o - 90}; " o= St o —St
r.dé , -
- tgla o
8y €
r
0 =0C.Lr < . (33)
bulunur. ' ‘

Dis sirtlarn ozel blr torna (sirt tomasn uzerlnde islenir (Sek. 59),
Bu tornada, profilli kalem Z digli bir freze bicaf1y igin, bicagin her bir
tam devrinde Z defa. ileri—geri giderek dig sirtlarim yontar. Kalemin

ileri——geri hareketi bir kam tertibaty vasitasiyle kumanda edilir.

bekll 87 — Form verilmis dislf freze bigaklarimn bilenmes! geki
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Sekil 58 — Ozel torna tezgdhi - (sirt
tornasn fizerinde dis swrtlarinin
' lslenmem

Sekil 58 — Dis sirt1” egrisi bir
' * logaritmik sipiraldir -

"Delme

Matlrap tezgﬁhlarmda delmeyi yapan tak!m olan . matkap déner,
par¢a- sabit durur. Bununla beraber torna uzeunde delik delerken ve-
ya azun delik- acinada, matkap sabit durur, 1$ pargasl doner ve ilerler.

¢ QGeriel olarak yuvarlak, oval veya kosell ,dehk sekilleri ozel ‘tertibat yar-
dlm'yle c'elmeblhr .

‘Resme kuvvetleri: Matkaba iki iuvvet "_,tesir,eder (Sek. 60):°
a). P; ilerleme kuvveti veya eksenel kuvvet; kg.
b) P (;evresel kesme kuvveti veya dondlirme kuvveti, kg

, lledeme kuvvetl matkabin ekseni doglultusundadn Kesme kuvveti
ise M,, donme momentini -doguran kuvvetdir. Matkap ¢api' ¢ mm, mat-

- kabm ‘devir basina ilerlemesi s mm  devir, talas kesiti g mm?* ozel kes-

me kuv vet1 k, kg /mm? s kuvvetier uzakhg » cm ise,

P,==qk~dsk :,k-g- - (34)
M4==-‘1,5‘~ P..n Kg ¢ cm N | | (35)

olux 0 halde matkap devir sayisi n dev:r dak fse .
N Moo M, 2 L BB 8

100 60 75

bﬁlﬁhui
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Su takribi ve ampirik formiiller kullanlabilir : d capi mm cinsin- |

den, kopma mukavemeti o, kg/mm’ cinsinden -6lmak ve s ~3 d
: s T
m[kg.cm] ~ 045,00 VT (37
. s 7 )
P;[kg}f_and. Vv'd . (38)

dir,

Kesme hizi: Bashica talam ve is parcasi malzemesine ve &miire
tabidir. Matkaplarda omiir, mm cinsinden delme .uzuniugu olarak ifade
edilir, Tablo 15, 6miir 2000 mm olmak lzere, matkap capi ile malze-

\KNesme kenors

Sekil 60 — Matkapta kesme kuvvetlerl,

105

meye tabi olarak, sirasiyle kesme hizi, devir sayisi, ilerleme, giig, mo-
ment ve eksenel kuvvet deZerlerini vermektedir,

Heiisel matkaplarda iki kesme agz ve iki helisel oluk bulunur. Bu
oluklar yontulan talagin matkap agzindan  itibaren delinen par-
cadan disar1 atlimasina bir yol teskil eder. Oluklarin helisel yapilmasi

Sekil Bl —- Kesme afilar.’ S

nem.kesm'e'kér'lai'lna biver talas agis: degeri vermek ve hem de matka-
bin delinen delife bitiin gevre boyunca temas edip yasianmasimn te-

min igindir.”

Kesme acilari; Helisel matkaplarda iki kesme kenari vardir Ve
purilarn arasindaki aclya ue agist denir (Sek. 60). Ug agisinin minasip
degeri, delinen malzemeye gore depisir; fakat ortalama olarak 118° aln-
maktadir. Umumiyetle, malzeme ne kadar yumusak ise ug agis1 o derece

L)
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kugﬂ%{,. yani. uc o derece sivri alimir: Cok sert gelikler icin 150° ye c1-
kilahilir, glummlum icin 90° ve gi'nko’ alasimlan icin 60° ve inilebilii:.

Matkaplarda talas kaldirma «dik kesme» seklindedir (Sek. 60 da

1,2 ve 5,6 kesme kenarlar - izdiistimlerinin, iist izdiisiimde yy cap dog-

iiggsluna mti'b,ak_"ettigi far%edilmektedir) . O halde kesme agilari kesme
matkaai;n-i (iixk dt}zlemler Uzerinde Sleiilmelidir, Bu sebeple bir helisel
(Sex (?1) Ba- ‘ag acist, oluklal-"ln helis  agising ” (helis meyli) baghdir
derec.e bul ; ; ;p?atkabln ¢ helis agis1 ne kadar bliylkse talas acis: da o
e 3; : u.1 . Bu sebeple sert malzemeye mahsus matka-plarda  aci-
DA yumgsak .mal.zemeye mahsus matkaplarda ¢ acis; biiyiik-

tur. Matkabin helis adim: (hatve) h-ve cap: d ise ‘

. _ . A :

| .-LOt‘q q :-l= ? - (30)
‘bi:::g.l‘lt‘ls;‘ vardir. ¢ acisi i§1ene11 malzemeye gore 0° ile 45° arasinda degi-
i]a:utfubinoktam 'kaydedehm ki, bir helisel matkapta h adimi sabit olup
matk a‘,n.eksenme yaklastikca « helis meyli azaldigindan 'kesme kehar

uzerindeki talas agis1 da kiigiiliir (Sek. 62). v

‘Matkabin kesme kenarlar i i
. ' ar1 helisel bir yol katetlerler. Heli '
# meyli eksene yaklastikea bilyiir: - ;. " Helisel yolun

ot e S
: xd

- 40)

Bu seheple kesme kenar tizerindéki bir noktada talas agisi ﬁé.ki"ké'ﬁte f-

kadar biiylr ve taban acisi ise ¢ kadar kiiciiliir (Sek. 63) . Bu sebepten

tab o . . L o
an yuzu kesilen yiize stirtmemesi i¢in, bilhassa eksene yakin Xismin- -

dg. kesme kenarina yeter biiyitklikie bir taban agisi vermek gerekir. .

ve“]'iljal;;n acisi, ma‘tkap gézma (Sek. 64) de gbrilldigii gibi bilenerek
' 1._ atkap (a;:r) ekseni etrafinda cevrilerek, taban yiizit TMN koni-
si (maril:ut) ylzi veya § silindiri yiizii bo_vuhca taslati:r. Bilem'e el ile
| yapiabilirse de, muntazam olabilmesi icin, ¢zel bir .matkap bileme tez-
_gé.l.ll_‘.ndaf; faydalanmak hassas ve seri islerde daha ekonomiktir lveaq
Olgtiler: ‘119 ¢ acist 6nem1i_‘ degerlerdir, « taban acis: (a) uzakiz§1 s:ayes'in-
de meydana gelir, Bir konj yiizeyi boyunca bilemenin tistiinliigii, késme

lkenarl uzerinde ek_senejaklastlkga taban acisimn bliyimesidir.

Matkap cap: ve gekirdgk_': -Matkabin . yanlan delik -‘ke‘r’aé.’rma |

[Silllrme‘mem igin, sap tarafina gittikce cap her 100 mm boy igin 0,1 mm
daguriitdr, Ak.-.s.u}_e,_ matkabin mukavim olmas: icgin, gekirdek ¢apl sapa
, ygk‘lawkga buyiitiliir; bitylime meyli 1°4° kadardir. ' |

il

177

'Matkabm biitiin gevr‘e_smih delik kenarina siirtmesini  onlemek
igin, gevrede kesme kenarinin arkasmda kaler: silindirik’ yiizey kismi
dis caps nazaran dislrtilic, Boylece ($ek. 61} de 3.4 ve'7,8 yizleri mat-
kap ¢apimm icinde kalir. Bu. g}iisme._ohik]muh agilmasi sirasinda ayni
pretilli freze bigafy ile,.veya sicak haddeieme halinde; ayr: bir rulo ile -
yapllabilir., I_sxl, islemden- sonra j'a:ncak dis cap. yani 4,5 ve 1,8 kisimlan
taglanr, T
Helisel oluklar; talasin cinden, akmasina en. munasip- sekilde ta-
sarlamrlar, Bunlar. uq_a_.c_;1sm'1nnor,ma_l__deg'm‘i---krortaia.ma olarak 118"
dir-=icir kesme Kenarlan dogrusal olacak sekilde yapilular. -

- Helisel "matkaplarda'.:gekii‘_&iék‘g:}; pi,j m:itll‘:ap-qdpl .‘d ise, _dn'luz_ﬁiyetls
-]é-d kadardir. d < 10 mm isé bu nisbet biraz daha bityiktir, yani ce-
kirdek daha kalindi'. -~ " S L e

Matkap ucunda gekirdegin meveudiyetinden dolayi bir radyal kes- .
me kenart meveutiur, Bu kesme kenarinda talag agist negatiftir ve kes-

o .}..;_‘frd'_j.ﬂ

Sekil 62— Talas aglslnl_n"}iés:ue senart poyunea degismesi.

‘me sartlar mitsait degildir. Halbuki ¢ckirdek ¢apl, matkap bilenerek
sapa dogru yaklasildikga buyvir. Bu durum, radyal - kesme. kenar: uzun-
lugunu ar_‘mrir. Kesme Kendrini  yeniden -%—— d mnisbetine inditmek icin
matkajp ucu taslanarak, oluklarm iki yanmdan (sék." 65a) daki gibi in-
celtilir, Bﬁyle‘*cr—; ilerleme . kuvveti diiser ve matkap daha kolay deler.

Derin delik matkaplar1 :  Bu tip inatk'aplar_ derin delikleri del-
mege yararlar. (Sek. 66) eski tip basit bir derin delik (namlu) matka-
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 Sekil 63 — Taban a‘_u_:l'si:ﬂx_n'kiiq'i.i‘lﬁ‘lesi‘:‘

—— . .

N Bilenme konisi
—.-ﬁ-b,ﬁ_ i L’_%Ex Ekg?m' '
: ) N . .:. ] Py

A Makpekssf_"/,

aedte [P R PR daf e T N
) RS

‘ ® .,'l- !
PR ' e i
Beki! B4 a ... Matkap ag " yiizlerin
: atkap agzi taban ylizlerinin bilenmesi
a) Bir koni yiizeyi boyunca bileme

109

erne sitinctin (5)

. Matkap

—

¥ N '
] - Dandirme cksen: (¥ X)
. e
TR : 1 .
) Bileme silinciri (S)
| Mothop

» ) .
Sekil 84 b — Matkap agz1 taban yiizlerinin bilenmesi .
b) Bir silindir ylizeyi boyunca bileme.

() R

Sekil 85 — Makap agzinda ¢ekirdegin inceltilmesi. ,'

sy

R
L - b
PN “:

Sekil 68 — Namlu matkabs.
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Sexll 87— Modern bir derin delik matkabs, 6 - 60 mm ¢ap ve 3000 mm
derinlige kadar dellkler icin elverislidir,

""‘"“'jw’Pa._',fa” — ;_ —— Rarf.-_

|

Delrne aelik

Sekil 68 —-'-*Matkapta'burri‘un.yeri capin dirtle birine diismesi.

§

it gostermektedir, Parca lizerine evvela helisel bir matkap ile kisa bir
del:k delinir, By deligin ‘cap1 tornalama yardmmiyle namly matkah: ca-
pma getirilir. By delik namlu matkabina bir kilavug vazifesi gb‘rﬁr.
Nainlu matkaty ile delmede cebri bir devir bagiha ilerleme vérrnek
miimkiin degildir, Bu matkap umumiyetle torna tezgaim iizerinde iler-
lemeler .gl ile yeteri kadar verilmek suretiyle kullanilir, Talaglar: cikar-
mak igiq matkal sikk sik disar1 ¢ikarmak liizumludur., * '

(§ek. 67 ve 68) modern derin délik matkaplarina aittir. Delmede
patea dﬁ!l&l","'r'natkafp gine ilerleme hareketini “yapar. By méitkaplar
umumiyetle hiz celifinden ydpilmakla beraber, kesme kenarina sinter-
lenmis karbiir teshit edilmis- tipleri de “vapilmaktadir

Bu matkaplay umumiyetle yatay calisan ozel derin delik tezgahlan
iizerinde kullanilirlay, flerleme ve dénmeler otomatiktir, Talasin s1K1g-
masl hah‘nde Parcanmn doniisinii- durduran ozel bip emniyet 'tertibdtx

1m

vardir., Devir basina ilerlemeler helisel matkaplara goére cok kiigij.ktﬁr_
(takriber 10.misli) ve matkap capma tabien 0,01 - 0,035 mm arasinda
defisir, S : ' ' .

Delik isleme.
(Senken, counterboring)

DoGkme, presleme veya delme y.dlu ile agrlmis bir deligi genisletmek
veya ona belli bir sekil vermek i¢in yapilan bir. islemdir; calisma sekli

f o
_ .J'

|
|
i
|

Vi

P
1~ .
A v, :
D10 -Q'If--xi!.
T T

Sekil €8 — Boyun isleyici Sekil 70 . Diiz delik is’le;}icii
delmeye benzer, Bu iste kullanilan takimlara delik islegici denir ve muh-
telif sekilleri vardir. Punta matkabi hem delme ve hem de iglemeyi be-
raberce yapan iki vazifeli bir. takimdir. Tip olarak diiz, boyun, oyuk,-
kazan, sivri, form, spiral, takma- delik isleyici tipleri vardir (Sek. 69,
70, 1), ) : ' ‘

i, Y
vt

Sekil 71 — Sivri delik isleyiei (havsa matkaby

-
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Raybalama SR :
: i¢in konik kisim oldukga kisa, dokme demir icin biraz daha uzun ola-
bilir. Raybalarin dis taksimati, titresim ve takintiy1 énlemek i¢in, mun-
tazam yapilmaz. Fakat mikrometre ile ¢api Olgebilmek igin en az iki

disin karsilikli olmas: lazimdir (Sek. 74).

Gaye agimis bir delife temiz bir yﬁz ve hassas bir 6lgil vermektir.
Raybalamada kaldian talas miktar gayet dz olmahdir. Paso derinli-
g-iayqi raybalamadan evvelki ve sonraki cap farkinin yans) kadardir

@ 0005d - 01 mm - (41)

Genel olarak, biitiin delme ameliyelerinde delik derinligi ne kadar
biiyukse devir basina’ilerleme o derece kiigiiltiilmelidir. ‘

' ins asmamalxdlr {d\, raybalanmis delik capidir) . .

deEE'EI raybalari ve makina raybalarnin yapihiglan farkiidir, El rayba-
jarda rhyba burnundaki konik kisim () daha uzun oldugu halde, ma-
kina raybalarmda kisadir (§ek, 72 ve 73). Makina raybalarinda, gelik

2—F - . -

mornank ﬁfd

Sckll 72 — El raybasi,

=75

rrme
B

llerlerme ivvvel P

J ) =030
T 02, . S
payra & 02mm \ | 1 2 3 N Ty
15°celik * Kesme kenorim ' lerleme o,mm/geur  ller 7T 2, MYty

4°0.0emir capison kismy -

Heki! 75 — 680 kg/mm® lik bir ¢eligin bor yag1 (1/15) ile raybalamasinda
' ilerleme kuvvetj ve déndiirme momenti
(Rayba dis sayis1 12, ¢cap 30 mm)

Bosaltma

Bogaltma, (Brosaj), disler ile miicehhez gubuk seklindeki i¢ bogali-
ma veya yasst dig bogaltma takimlar: ile bir sekil verme ameliyesidir,

gekil ¢ — .6 disli bir raybada dis taksimati,
: 4 8
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Bu _t‘alumlua brog veya bosaltma takimi (cubugu) denir (Sek. 76).
Brogun-diglert gnden:arkaya dogru tedricen yiikselirler ve iglenen par-
¢8M.1¢ hogaltmada iginden -ve dig.bogaltmada iistiinden gegmesiyle
evvelden pel}i sigit toleranslar ve yizey diizglinligiinii saglamak $ar:
Hyle, parcaya arzu edilen ig veya dig profill verirler. Brog gekilerek gali-
$130188 buna ¢cokme brog, itilerek calimiyorsa «itme brogs denir.

- Brogta her dige belli bir paso derintigi diiser ki bu talas kalinhgn- |

dan ibarettir, Bu kalinlik-malzemeye t4bi olarak degisir.

Di.s‘hitvwi: Her an en az iki dis parcayr kavramig oi;na.hd N
: . | IT.
Bununla beraber, ¢ok kisa delikler igin ézel olarak, her an bir digin ¢a-

Sekil 78 — Bir i M T13

liﬁtmldlé.l‘ﬁallef 'ﬁe vardir. Hatve*tec'rltibé -
AT \ - yé istinaden su amprik for-
miie gore secilir (Sek. 7T7) : rnaden su amprik for
b 175N/ (42)
t = dis hatvesi, mm :
L= bosaltilan delifin uzunlagu, mm

Fakat boylece bulunan 'déger. agagidaki hususlar gz oniinde tutularak
tahkik edilir - i

8) Dig bogluklarimn ¢ikan talaga yeter olusu

b) Brosun mukaverneti :

-8} Tezgdhin gekme, kuvveti

115
Bu-hususlan inceleyelim!
a) Dis bnsfug‘ia -+ Kirthel malzeme i$lenirken:

kaba talasta ¢ =2 55\ a L S (48)

son pasclarda ¢~ "5V a L 4
Siinek malzeme islenirken: ‘_ , ' T

kaba talasta ¢ = Vel - . )

son pasolarda ¢~ 85Va L . - @48)

olmaldir, . T Co C ‘

b) Brosun mukavemeti : Bir"d'is igin talas kesiti ¢ mm?, aym anda
deligi isleyen maksimom dig sayisi m, brosun en 2ayif kesitinin alam ’

[aa s ¥t o

C — st

Sekil 77 — Caligan dis sayis:

F mm?, &zel kesme kuvveti k, kg/mm? ise, brogta husule gelen en bii-
yiik cekre gerilmesi |

o o T ‘;, % kg/em? T an

olarak bulunur, Bu ¢ gerilmesi bros malzemesinin segilen ¢alisma sinl-
rindan asagl olmalidir. Tablo" 16 da malzemeye *tabi olarak k. Ozel

~ kesme kuvvetleri veriimektedir.

n = L/t oldugundan brogun dis hatvesi mukavemet bakimindan:

. kL |
t‘ T~ F.s ' . (48)
bulunur. o )

¢) Tezgihin pekmé kuvveti » Kullamlabilir kuvvet P kg ise, diglerin
kirlenmesinden ileri gelecek kesme kuvveti artmasiny’ dnlemekK -tizere
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'_Tab'zo 17

e

117

Diy bagina diigon milnasip paso derinkikders () ve
' talag aglart {v)

T?zblo 18, Bo;a_ltmada drel ktesme 'ku_weti deg‘l’erleri
e—— — ez | DS basma. paso derinlig
_ - (
Malzeme k,(kg,mr-n) (@) mm M
{ R vumusak | 120 0,01 —0,25
1 K dékim | sert ' . 200 008 1
Temper dskim ‘ igg g. ; o
~Dékme gehkl- orta 960340 0,06—0,03‘
Gelik - | gert 350—440 0,02
.| Dokme | 8o 025
] Fiving [ Sicak presleme | - 120 01 —0,25
Dékttie brofz, siinek | 100 01 —0,25
- AlEminyium +100—120 0,25 —0,1

Di_$ basina paso derinligi, a

0.7 F kuvveti goz niin
genisligi b mm ise

bulanur.

AT P

0‘7 Pizﬂ k.. a. b. n

0,7 P== k,. a, b—t
Koad.L

L

- (49)

Sekil 78 — Bir brosta: &) norm

al dis Oleilleri, by

uzatilmis dis sleiileri

e alir. Bir dis igin paso derinligi a mm ve talas -

beyaz maden

‘ . Tulag
Malzeme Derinlemesine PaS0 |  vonlamasma agtsu B
‘ Raba talas Son | paso, 'kat?a. talag| - v
pasolar
Gelik, sert 0,03-—0,05 0,01 | -0,10—0,30 | 10°—12°
Celik, orta 0,03-—0,08 0,01 0,25—0,75 14°—18°
Dokme celik | 0,06—0,10 0,01 | 0,25—0,75 - 10°
Temper dokiim . | 0,06—0,10 | 001 | 0,25—0,75 7 |
Kir dokiim 0,10—0,25 0,01 0,30—1,00 . | 5°—10°]
Piring 0,10—0,30 0,01 — | 8t—10° |
Piiskiirtme ¢inko . :
dékimi | 0,10—0,256 | 0,01 — - 12¢°
Dékme hbronz 0,10—0,30 0,02 —_— 8°
Alliminyum
alagimlar | 0,10—0,20 -} 0,02 — 12°—-20°
Kursunlu bronz, ‘ o
20

- G5-imm,

. " Sekil 7§ — Talasnk-lrma géhtikleri

Dislerin ¢lgiileri ($ek. 78) de (a) haline uygun olarak alinir, Bro-
sun digleri pargﬁya girmeden evvel bir yag banyosundan gecmek veya
dister, brogun govdesi igine delinmis yag kanallan ile dogrudan dogru-
ya yaglanmak gibi en: miisait ya§lama seraiti: altinda bile, aym anda




paf'?ﬂ' 1

N

Lafi ge I}?ir .bf‘)? kullaniimahdr, -

B agilant : Talag acilar Tablo 17 de verilmigtir. Taban ags,

esm i s R /
K ,Ienmes_inde ¢ap dismesini mlmkiin mertebe azaltmak icin, $

brogu::ﬁz merteve Kiigilk seilir ;
: ﬂlﬂm - -—:-30 .
celik yE
K1 oK™ 2 =0 K
 piring e PIORE AT =172
ban ac1s! jlk dislerde daha biiyitk secilir ve son dislere dogru tedri-
qabat’ .
cen Kiig
) .nlarda N . .
B:n aymdi® 11k kalibre disler en evvel axinmrlar ve bunlatin vazifelerini
filin ' N ‘

K

gekil 80 — Brosun bilenmesi: a) yanls, b) dogr_;:.

g arkadaki kalibre di

. sler yiiklenir, B Smrii bi
s;raﬂyl%fe 4is bulunmast haline ¥ dylece brosun émrii bir
1 } (]

. gore uzamis olur.
ralas? hﬂ,lf‘a;all;?ge @kmamas: ve dagilmas: icin, kesme kenarlar
rine mﬁteﬁklp,; iyierde arka arkaya diismeyen oyuklar scihr (Sek. 79)

L

" §ekil 81 — Bilemede tasin durumu.

" temastaki dis sayis: 8 1 gegmemelidir. Adi yaglama halinde ise |
g dir. Aksi halde diglere gelen yag miktar disleri sofutmags |
g, Bosaltma boyu L uzun ise, (Sek. 78) b deki gibi uzatilmg |

ltﬁlﬁrf_-son 4.114 6 diy kalibre digleri yani éleit verme disleridir, " |

‘ aball aeIs- 114 1° ahmr, Bu dislerin 61giileri bogaltilan pro- g
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Broslarin bilenmesi cok nazik ve zor bir istir. Ekseri broglar: iiniver-
¢al bileme tezgihlarinda bilemek zor ve hatta bazan imkansizdir. Bros-
121 n bilenmesi igin dzel <brog bileme tezgéhlari» mevcuttur. (Sek. 80
ve 81) brosun bilenme seklini gostermektedir.

Tasla m a
Miinasip tasin segilmesinde goz 6niinde tutulacak dnemli noktalar
vardir («Zimpara taslari» bahsine bak) : . S
" ) Sert taneciklerin cinsine gére : Silistum karbiir tanecikleri biraz
daha sert olmakla beraber, daha Kirilici olduklarindan prensip olarak

sert malzeme Aliiminium oksit ve yumusak malzeme ise Silisium karbiir
taslar ile taslanir (Tablo 18). S '

‘Tablo 18 _ fa.glaﬂaéak ‘malzemeye gbre sert tm_feciklerini cinsi

Ddkme demir .
Sinterlenmis karbiir

~Bakrr
"Piring

| Bronz

| Hafif alagmiar

Silisium Karbir

‘Takim celikleri
Alagsim gelikleri
Dékme gelik
Temper dikiim
Sert. bronz

Aliminium oksit

b) Tasin sertligine gire : 1§ pargasi malzemesi ne kadar sert ise o
derece yumusak bir tas-secilmelidir. Tagin sertlifinin tayininde parca ile
tasin «temas uzunlufus hun da rolii vardir. Dis ve yiizey taslamada te-
mas uzuniugu azdir, i¢ taslama ve baz yiizey taglamada ise biyliktir.
Temas uzunlugunun biiyiik olmasi, taneciklerin daha ¢abuk agmnmasia
sebep olacagindan, tanelerin daha cabuk dokiilmeleri, o halde tasin nis-

b@tgg daha Iyumu;;ak,olmas; icap eder.

- ¢) Taneye gore .: :Kaba taslamada. kalin. paso verilir ve iri taneli
bir .tas se¢ifir, Son. pasolar ince taneli-bir tas ile verilir. Bununla bera-
ber kaba tanell bir tas ile de ¢ok temiz bir yiizey elde edilebilir. Fakat
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iri taneli bir tasda tasin her devrinde parga ile daha az sayida sert {4,
neeik temasa gelecefinden ayni yiizgy di%glinlik. derecesine varmak
icin daha uziin bir zamana ihtiyag vardr,

d) Binyeye gord : Taslanan malzeme ne derece 'ypmugak ve siinek,
Ve Laso ne kadar kalin ise tag o derece fazla mesamath olmahdir, | .

Tablo 19. Malzemeye gore muna.sip taglar (Takribi)
. ) : ' i 4,

Malgeme Ic ta,gléma . Yiizey taslatna

Dis taslama] .

L

' Su veulm;s O .
.30 ila 60-H ila K

celik| A-46-K-V

. 46 ila 60-K ild M
Wumusak celik |46-L

ila M| 45ila 50-Jila 0 |~ 30 ila 60-J
Dokme demir | C-46-K-V | 40 il4 46-K ila M | 16 ila 30-J ild K,
Nitviire celik | C-60-K | = 60 461d.50-H A K |
Aliminium  [C-30 ila 40- - o TR
‘ KilaJ | 30H | -
Piring C-36 ila 46-| - _
K ila J ‘3611346K1laJ . =

Not : A - Alliminium oksit, C - Silisium karbiir

Tablo 20. H@z celiffinden takvmlarn bilenmesi.

' Torna- Planya Kalemleri : a T
El ile bileme - 24 ila 46 — 0 ila P
~Makina ile bileme 24 ila 40 — L ila N

Helisel matkaplar :
" El ile bileme
- Makina ile ‘bileme

461250 —MilaN -
30 #1546 — J ila K-

*

Ere

"FI'EZe‘biga'klarr: e

Tablo 19 ve 20 de kzsaca, malzemeye gore munamp tas cinsleri ve-
Ilmektedir. Isaretlerin ayni olmasina ragmen tas kalitesinin firmadan
firmaya  degismesi sebeblyle tabloda verilen tas c1nsler1 taknbi olup
yOneltici mahiyettedir, . T

L
" Al
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Sinterlenmis karbiirlerin taslanmas) (bilenmesi) : Karbiir takim-
lar: bilemek icin en iyi yol bir elmas tas kullanmaktir (bak : Elmas
tagiar) . Fakat karbir plaket iizerinde bir sekil, aci1 degisikligi yapila-
cak, yani nisbeten fazla talas kaldirilacaksa, bu kisim evvela bir sili-
sium karbiir tagla glinmal:, sontra da bir elmas tag ile bileme yapilmali-

dir Bununla beraber son bileme de silisium karbir ta.slal ile yap11ab1-

lir. Bu halde sirasiyle su taslar kullamlabilir :

1 — Kaba taneli tas ile ilk taslama ; C—46—-K--V
2 — ]'fncef » » » sontaglama @ C—80—-J—V
3 — Lok incg» » parlatma : C—400—H—-V

Pariatma icin elmas tas kullamlmas: halinde tane buylkligl 280
14 320 olmahdir. :

Karbiirlerin silisium karbilr taslar ile bilenmesi ya tamamiyle kuru
olarak, veya cok bol sulu olarak yapilmalidir, aksi halde karbilr plake-
tin catlamas: ‘tehlikesi biiyiiktiir. Elmas taslar ile bilemede ise, umu-
mivyetle bir sofutucu kullaniimaktadir; miktar dnemli degilgir.

Scfutucu sivi cinsi umumiyetle sulu vag emiilsiyonu, veya sodali
sudur. Elmas taslar halinde Kerozen de kullanilmaktadir. Kerozenin
tatbiki icin tag yliziine temas ettirilen bir kece tampondan fay'dalamlu:.

Karbiir plaket ne derece parlak ve temiz.ise takimin omrii, bilhassa
parganmn yiizey durumu o derece iyi olur. Bu scbeple yizey durumunun
cok iyi olmasi arzu ecilen yatak alagtmlar: veya hafif madenlet islenir-
ken karbiir ucun avuca pallau]mam faydalidir. Bu maksatla motmlu

!

Tab‘lo 21, Muhtclif is parcasr malzemesi icin mrmamp
gerre hazlart (v, m s) '
' Dis . | Yuzey - -] Takim
£ 4 . 1.
’M.'u?eme taslama Ie tas tasl. |- Kesme .| -taslama
Celik La0 25 .| 25 |45 — 80| 25
Kir dokiim 25 25 20 45 — 80 @ —
S. Karbiiy - g 4 8 45 — 80| 12‘
P-Ha,fir madenleza 35 25 30 45 - 30| - —

lapJanl., dlkslen (lappmg disc) kullanihr, Bu diskler elmas tozu sili-
sium karbiir tozu vs. ye bulanir. :

Tasm cevre hiz Celik: taslarken tasln ¢évre Mizinn fazla olmam
faydalidir ve v gevre hizint 35 m.s almak miinasiptir, Dokme demirin
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faslanmasinda cevre hizimin artis) cok az fayda saglar ve bu sebeple
v = 256 m/s tavsiye ed11eb111r Takim bilemede v -- 18 — 25 m/s alinir
(Tablo 21). ' '

Tab_"lo 22. 'Pm_"ga; gevre hizlart (v, , min:s)

Malzeme ' Dis taslama, mm,sf¢ taslama, mm,'s
. kaba paso ' 250 '
1 l |
Gelik | son paso 124 300
Kirdikim | <2ba paso 290 350
_ | son paso . 125
i
Kizil dokigm | X@eapase | 300, 500
. | son pasc 250 - | '
[
' ' - kava paso 1000 |
Al M l .
e | son paso 600 . 600

. Parga ¢evre hizi (Tablo 22) . Parcanin v, gevre hxz1 ne kadar Ku--

cuase ¢ derece temiz bir ylzey elde edilir. v, buyudukce tas cok asinir
ve miinasip sertlikle bir tas, yumusak intibain1 verir.

Paso derinligi (e¢) : Taslamada her sert tanecik bir kesici takim
teskil eder ve talas kaldirir. Kaba taneli taslar ince tanelilere nazaran
daha fazla talas kalduabllli' Bu bakimdan paso derinligi tasin tane
buyuklugune tdbidir. Ayrica, sert malzeme taslarken sert taneciklerin
‘kinlmamas: icin (a) ' paso derinligi az olmalidir. Paso derinligi tezgaha
-da baghdir, Tas capr biiyik ise parca ile tas arasindaki temas uzunlugu
bityiiyeceginden paso derinlig‘i motor glicliniin yetebile.cegi 51n1r1 gege-
: ez,

“Paso denn11g1 a = 01— 03 mm a1a51nda degisir, ‘Son pasoda.

{@ ~ 0,005 mm alnwr. = .-

;.. Parca devri basma ilerleme (s): Bu s degerme «boylamasina iler-
lemes de- denilébilir. s ilerlemesi, tasin b enine ve parga g¢evre hizi v, ye
tadir, Parcanin her tarafi taslanabﬂmesx icin s ilerlemesi b eninden
kilgtik olmalidur. Celik taglarken s == 2/3 b ilA 3/4 b, dokme demir
‘taglarken s — 3/4 b il 5/6 b ahnabilir. S
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Talogsiz sekil verme esaslar:

Bu hususlan talagsiz sekil veren tezgahlarn tasarlanms ve imal-
lerini milmkiin kilmak {izere, yalmz kuvvetler, giicler ve hizlar baki-
mindani inceleyecegiz.

-Makas ile kesme

Schlesinger’e gore (') P kesme kuvveti « acisina (Sek, 82) , malze-
menin kayma mukavemeti v, ya ve sag kalmh@ & ya tabidir :

Sekil 82 — Makas ile kesme

v l Ty kg/mm? ,
p=_0 U 5 mm (50)
21iga I P kg -

Belli bir I boyunu kesmek igin sarfedilecek is miktar:;

I=P.l.lgu P kg
‘1_62-171:-3 4 m. (51)
-z I kg.m .

olur. ¢ a¢is1 umumiyetle 10 — 12° olup makas tipine gére 0 ile 12° ara-
sinda oynar. a agis1 biliylidiikge kesme kuvveti P kiiciiliir; fakat is aym

{1) Schlesinger, Werkzeugmaschinen, Springer, 1936
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kalir, Kesilen sacin kesme ygniinde yana  kaymamasi i¢in bu aginin
tazla biiyiik olmamas) icap eder.

Paralel makaslar icin kesme kuvveti P = I.b.1, dir,

Kesme hizlar makas cinsine gore 0,04 ile 0,1 m,s arasinda degisir.
Afgir islere ‘mahsus makaslar hafiflere nazaran daha agir cahstinhr,

Tablo 23 de muhtelif malzemeye ait kayma mukavemetleri veril-
migtir.

Tablo 23, v, Kayma mukavemetleri

T kayma mukavemeti, | 6. kopma mukave-
Malzeme 1. . kg/mm* ‘meti, kg, mm*
Yumusak| Sert Yﬁmu$ak" Sert
Kursun B 2—3 L — 2,5—14 —_—
Kalay . 3—4 .- 4—5 —
Alliminium T—I11- 13—16 812 | 17—22
Diiraliimin .22 38 26 48
Cinko 12 20 15 25
Bakir - 1822 26—30 22—28 | 30—40
Piring - 2230 35—40 2835 | 40—60
Bronz | 3230 40—860 40—50 { 50—175
‘Haddelenmis demir ' ‘ .
sag . : —_ 40 o= 45
Celik sivama saci 303§ T 32—38 — .
Celik sa¢ 4850 | 55—60 — 60-—T70
Paslanmaz celik sa 52 56 65—T0 —
Celik % 0,1 C . 25 - 32 ., 32 40
» % 0,5C ' 50 - 55 55 | 80
» % 1,0 C .80 | 105 100 130
‘Kagit, karton 25 99 e —_
' Sert ket - — 10—14 — —
Mika bk 58 | T— — —
Plastikler v 23 |. 9—1% —_ . —
Selliiloid- ] 4B | e — T — !
Agac - SRR 13 [ = — -
Deri 07 | — o= -
Kauguk 1 0 L 2—8 T — —_

il
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Zimbalama ve lDelme-

a uyan hir kalip arasina konan bir sacin, zimba

Bir zamba ve bun ; 12 . mba
ve kalip arasinda zorlanarak kesilmesidxr (Sek. 83) . Kesnen.pam, 7

sekli, zimba ve kalibm profiline uyguhdur.

Zarreloes

Zimbolonan 5o

AN
A

2

“')__(gsmc kahbs

b orlor g
T poreo

Sekil 83 — Zimbalama ~

da belirli bir bogluk birakilmalidir. Bu bogluk.
sti) ‘zimbalanan sa¢ kahnligina gore degis.i;' |
10 u arasinda oynar. - - :

- Zimba ile kahp avasin
(Sek. 84 de S ile gosterilmi
ve sa¢ kalinhgimn '/ 5 ile

S5=2% = Bosluk
Sekil 84 Zx:nbalal;xada.ibosluk )

Zimba ve kaliplarin agizlarina Qesitlif sekilde meyil verilebilir.

(Sek. 85) bashca cesitleri gostermektedir,
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et Kesme %mwetleri ve is: Parglel'bilemede (Sek, 84) _P “i:esnie kuv-
” [P ke
-pcz.a.n.'é Eﬁ . S (52)
n kg/mm?

dir, Pratik olarak 1, kayma mukavemeti, ¢, kopma mukavemetine ;esit
almur, « zimbalanan delik gevresi, b ise sa¢ kalmhjidr, ’

T L 0T
%Imm P i s

o ' b P

Sekll 85 — Zimba kaliplarinda c.,-esltli‘ kesme kenar: sekilleri:

a) Paralel agizh
b) Tek tarafa meyllli
0 ©) Catl sekil |
" Kesme: afizlan meyilli olup, m. acisal yiiksekli#i 535
. me: agizlar 1 » m.ag1sal yiiksekligi 1 il4 1,5 3 kadar
Ise (Sekil 85) , kesme kuvveti : o '

P=0,70 I.b.ﬂk

almabilir. | (53)

. Kalmn saglar késilirkgn tezgé.h'm:giibii kafi gelmez ise sicak zim-
alama.yapﬂu. Bu halde, paralel bileme hali igin - takriben 900° de ——
kesme kuvveti L

Pe047.5.1 -

alinabilir. R S ¢4
Kesme isi . ‘ C
I kg.m .
I~06P.5{P kg @5
- ' {8 m ‘
-dir,

19

Cekme
.ekme, imal edilecek pargan.'m inkigaf ettirilmis sekline uygus.
glarak hazirlanmig diiz bir rondelayr igi bos, ¢ukur pargalar hiline
getirmeye denir. Bu islem malzemenin plastik akisi sayesinde, bagari-

Iir, (Sekil 86) rondelayl, m&mdQl pargayl ve parcanin imélinde kulla
nilan pres kalibmni gostermektedir :

2zimba

B
§

{ hatkasr)
Sag porca

e . i .l S o et s

fﬂ.oa | \ t -
JRondela \\ .

I

Sekil 886 — Cekme kalihi

Derin bir parca elde etmek icin bir ka¢ gekme islemi yapmak icap
eder. m = d/D oram (Sekil 86) bir kademede belli bir degeri asamaz
Aksi halde par¢ada katlanmalar ve ywrtilmalar vuku bulur, Tablo“zi
malzeme cinsine gére m oranlarm vermektedir.

" Qekme kuvveti:' Cekme kuvveti P, kg, cekme kosesl lizerinde &l-
gi‘ilmek iizere, cekme ¢evresi | = ad'mm, sa¢ kalinlif: § mm, Secin kop-
ma mukavemeti o, kg/mm? ise - ‘

Pl b, 0p. % . (56)

dir. =, bir kat say1 olup Tablo 25 de verilmigtir,
Tutma kuvveti: Cekilen s_ac':u_i kingip, -deforme olmamas: igin par-
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‘:T.?_’

m ;,y_‘.*rgblo 24. Maksimom m = d/D oraniar:.

Wl 1515 Malzeme 1. nci kademe ' | 2, nci kademe
e 7M afris . i
8llgdeme sae - . 065 0,8
. Karoseri sac1 ' - ‘ 0,55 o 0.5
Celik sag, 55 kg/mm: 0.6 _
' Teneke . L 0,65 10,88
. H) ¥
Bakir . 0,85 0,85
Ginko e 063 0,85
Aliiminium- - - . 053 0,8

Tablo 26.- Ozel - tutma basinct degerleri

Malzeme ' P 2

{kg/cm?)
. Cekme sacr S 25
- Teneke - 30
Bakir sag - 20
Piring sa¢ ' [ 24
Cinko sa¢ . 15
Alliminium sag - 12

ga t;tu(;l;nl;i’l sze;g vondela”iizerinde bélli bir P .'tutma basinel yapmast
gerexir (Tablo 26). O halde, basing P kgyem?, basmc vaoil
cm?, tutma kavveti P, kg ise ® o ¢ yopiacsk sain ¥
.P, — F \ l . F - ..,7_[._.' 9. ' | |
‘ ‘ pl, 4 (D — dv) &

olur. O halde presleme icin .gereken toplam kuvvet '
dir. 3

Cekmeisi: 1 = P . 1 _ ampirik bagntisi ilé hesaplanabilir, Burada

P toplam kuvvet (kg), h gekme derinligi '
) m 3
rilen bir kat sayidir, ¢ (‘ ) V-e v Tablo 8 de v

Tablo 25.l‘m oranina baglt olarak x, ve % kat lsayz[arz

m R ) "
0,5 1 i 08
“0.6 . . 0,8 . . : [ 0’77‘
0.7 0,6 | 0'7
08 .04 |- 0.64
0.9 0,2 0,64

. Gekiien ici bos Pafgénln sekli déirevi k‘ it1i olabilecedi eibi
e : o : esitli olabilecegi gibi dort
kdseli, konik, kiirevi, kademeli vs. olabilir, Cekmede parcanin cidar ka-

" yagiamaya cok dikkat etmek lazimdir.

Tinlig1, parganin imal edildigi sacin véya'rondela'mn,kahnhgmm umu-

miyetle ayn1 brakilir, Bu sebeple zimba ile gekme althf1 caplarn arasin-
da'sa¢ kahmnh@inin iki mislinden biraz fazla bir ¢ekme boslugu bulundu-
rulur (Sekil-87). Tablo 27 bu bosluk degerlerini vermektedir.

Sac kaliriig

NN

| Harekéf bos/ufu _
- / Gekme boglugy
! =¥ //f - A

Sekil 87 — Cekmede gerekli bosluklar

~ Dip kisum harig, cidar kalmhginin inceltilmesi isteniyorsa, y cekme
Joglugu & sa¢ kalinhifindan daha kijciik segilir. Bu halde malzeme bir
soguk isleme sertlifi edinecefinden, cekme kademeleri ardsinda tavla-
ma yapmak icap eder. Her kademede cidar % 25-30 kadar inceltilebilir.

fneeltme halinde, cekme kuvveti ¢ok daha bilyliktiir; gekme kal-

binda par¢a tutucu bulunmaz; g¢ekme althfimn girisi konik yapilir;

F: 9
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Tablo 27. .y ekme bdslqkl&ﬁ
. .Cekr'ne boslugu y , mm
Malzeme — _
B Derin c¢ekme Parlatma g¢ekmesi
Cekme sacl 1,2 % ' 5
Piring 1,05 & b
Cinko 1,3 3. . L1 %
_Aliiminium 1,1 & ]

Qekme zimbalarmin r; radyusu ($ek11 86) 2 § dan ve bazi hallerde
5 d Gai daha kiigiik olmamahdlr Cekme derinligi arttikea, r, de arttiril-
mahdir. Cekme altiifimn r, radyusu ne kadar kii¢iik olursa, cidarlar o
derece temiz gikmakla beraber, r, fazla kiiglik olursa dip kisim yirtilabi-

lir. », min fazla bilyiik alinmas ise, zzmbanin girigsinde kalan bosluktan |

dolayl kmmsmalara yol agar. r, = 5 — 10 § arasinda degisir,

: Damgalama .
(«Pragen» , «Compression and squeeze Formings)

(Sekil 88 ve 89) Dolu damgala-
mada malzemeye, umumiyetle so-
fuk halde,

)

{st zimbo preslenerek kabartma sekil veri- -
b . R : . Ly A4
%////// lir. Malzemenin kalinhf, plastik -
’/// //// .aki§ sonucu degisir. Bog damga-
“ lamada ise bir ylUziin bir girintisi,
ﬂzmba diger yiiziin bir cikintisina teka-
* biil eder, Malzemenin kahnhg
| degismez. Plikalar bir pres ve .
. kalip yardimiyle bir sa¢ veya
[ Plaka banddan zimbalanarak kesilirler.
@/—— Derin damgalamalar bir ka¢ ka-

deme de yapilir: Kademeler ara-
sinda tavlama yapmak ve parca-
. } yl, ylziini temizlemek iizere,
I ' ’ daglamak icap - eder: Tablo 28

damgalama &6zel basinclarini ver-
' ‘ mektedir,
‘Sekil 88 — Dolu damgalama

iki kalip arasinda
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oy Ploko

SA A it

Sekil 89 — Bos damgalama

Tablo 28.- Ozel damgalama basinglarr (eg/mm®

i

Yumusak celigin damgalanmast © ., . . 7 . .100—200
Altin paralarin damgalanmas: S 120150
Gimis  » » a ' 150—180
Nikel » : » i 160—180
Alpaka yemek takimlar: 160—200
Paslanmaz celik yemek ' 'takimlar 250—300

Piring sa¢ , 0,7 mm kaln 10
1.8 mm » 80—90

¥

$lcak divme

(«Schfnieden» . «Forgmg»)

Malzemeye, umumiyetle, k1211 deleéeye getlrlldlkten sonra, cekicle-
me veya presleme yolu'ile bir sekil verme ‘ameliyesidir. Tki ceside ayri-
lablir: a) Serbdest sicak do'ume ($ek 90) b) Kalipta sicak dévme (Sek. 91)

Sekil degistirme icin ger ekli olan Ruvvet, ya serbest veya hizlandi-
rilarak disen bir a§irlifn enerjisinin sekil defistirme isine defismesi
yolu ile (gekigler ve sahmerdanlar) veya agir tesir eden yiiksek bir hid-
101‘1{ tazylk yolu ile (plesler) elde edﬂu

5 Malzemenln $ek11 deg1§t1rme mukavemetlmn buyuklugune tabi
olan dévme kuvvetl sekil deglgtxrme hizina ve dévme sicakligina ‘gére
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degigir. Hiz ne derece piiyiik ise, i¢ siirtmeler artacagindan mukavemet 3

de o derece artar. Dévme kuvveti ayrica pargamn sekline de tabidir,

' Yavas gekil degistirme, yani presleme hahnde presleme kuvveti eg-
tisi bir miktar takriben yatay (Sek. 92) devam etmekte, sonra yiiksel-

mekte.lir, Hizhh sekil degigtirme, yani gekxgleme halinde bu duraklamg

olmamaktadir..

L

§ekil 90 — Serbest sicak dévme ' Sekil 91 — Kalipta sicak dﬁv;né

e
3
-k
R
L
Q :
0 20 W
£Ezme yokr, mm

Sekil 92 < Preslemede kuvvetin deglsmest

Sicakhifin tesirine gelince (Sek 93), ma.lzememn mukavemeti 300°
ye kadar artmakta ve sonra umumiyetle 1300° ye kadar hlzla dﬁgmek-
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{edir. 900° nin altinda ‘mukavemet gabuk arttlémdan dévme umurm-

- yetle 900°-1100° arasinda yaplhr

Divme. kuvveti
P C-.F. k,

baﬁmtlss yard1m1yle hesaplanablhr Burada k, gekﬂ aeglgnrme muk: ve-
meti (kg/mni?), F doviilen alan veya mukavemet ‘alan1 (mm?), C ise bir
kat saycir, ¢ kat sdyis: doviilen parganin sgkline tabi olarak biiyiik
dlciide degisir ve 1 ile 10 deferleri arasmnda oynar (Tablo 29).

b

3

~X

g - ——_‘_—#—-- -y
e Tt T =
T e 1 I ST R PPt FE

- .‘l - ¥ OO o
10 20 3o ﬂO 50
i L Mukayemef kg/mm

)

Sekil 93 — chakhk dereccsihm seﬁll dégis irmeg’ fnuka*émeﬂ S
e ' uzerindeki pesiri. TR

Tablo 29. k, .sekil -deéistirme_!;feﬁérigri“¢ L

PR R Slcakllk C
Malzeme TP ERNI R VR T - -
o 'i' ’ j900 1000 ' “1100°
Karbon gehgl 07—1, b C,,\ N P 8 . 5“ ) 35 .. .
' Krom nikel gehgl T ‘10-‘-1’2 75-115 ’ 5’2—10
1 W VT o ool gy i lat o0 ; oE

Qemglemede ‘gekicin™ enerjlsl " diigine’ yuksekllgl ve' gequ aglrh@ ile
muayye'ldlr rQekic énerjisizayni .olmakia beraber, ddhs: agir olan’ fakat
daba kigtik bir ir tlfadan diisen:bii ¢ekicin dévmeietkisiidaha:biiylktir.



AHNOR - Sicak: dovmé islemi, sofuk veya sicak haddeleme, tel cekme
vie giti mekanikte “Plastisite’’ bahsi ile ilgilidir. Mekanigin. bu. koluy
yardimiyle sekil degistirme isi kolaylikla hesap edilebilir:

V hacminde bir parcamiz bulunsun. Bunun paralel kenar seklmde
oldugunu ve boyutlanmn b,, ho, by oldugunu farzedelim. Bir sekil de-
g'lstlrmeden scnra boyutlar b,r, h, , l, degerlerlm alsin, O halde :

veya

olur.

elde edilir. Bu égltlikte_ terimleri s1rasiy)1'e. .-(b,;l,-r(pw,,h,' t; ile gdsterirsek:
q’b+(Pf4+(Pr==0 a RIS

bulunur. Burada ¢ degerlen ug dogrultuda «deférmasyon» biiyikli-
gunil 01?\‘3‘1131' ¢ deformasyonlari umumiyetle ¢ ile ifade edilir. Mege-

13 Li/l, = 1.65:, L:1.65:—-0.50_ise , ¢ deformasyonu. 4 56rdir. -
Deformasyon iyi $ek11 deg1st1rmede is pratikie:

1'-? T = TI + Tz + /R T B TR L I

oL '.g:{?_h,defonnasyonun buyuk oldugu doglultudakl 15
] . T;_ d1ge1 1k1 dogrultudak1 is w slrti

e

}l - Yl e i g et 2 -‘ﬁ'

!

$eklmdc ayrllablhr Burada T degenm esas a11p dlgEIIGlH:li hn\al ede-
JI‘Ek _veya sekil dEEIStH‘me lslermmn veri.. kat bayls1i1a'1thal edmek he-
sab1m1z1 bamtlestlrebmr 1z, hacmlnde b1r paralel kenar alahm. Bunun
deformasvondan ;evvel. taban' alam. s, yuksekhg1 ho olsun 'stten Jbas-
uwarak yiksekliginishy. e indirelim; kesiti.dé: boylece s, -degevuii alsiny

T_é;_' ’_dEIk (Sultme) isi. o ‘

deform.asyon hacmi :

hy by h,
v, dh h,
Vi = /s dhsj_hfa*.dm-v,,,. A
ko hy h, '

bulunur. O halde d Vier = Vﬂ dog, demektir, Dléer taraftan k, gekil de—
g1$t1rme mukavemetl ise:
dT [kg. mm] — Kk, [kg/mm’] . de [m?n’]
— k. V,.dy, - bulunur,

E'ntegral‘ alirsak :

T=V,. f ki digy == V, [mm?] . a [kg/.ﬁm'i “
' Q1 | A

bulunui. Burada (a) degerine «izel deformasyon isi» denir ve boyutu

a] = LT o [kg.mm 2 dar.
[a] 7] (kg /mml] 4c.1u |
-Halbuki her malzeme cinsi icin ¢ deformasyon derecesinin her de-

gerine karsiik k, sekil degistirme mukavemeti yani k; = f (¢). belirli-
dir ve . tecrilbe ile bulunabilir. O halde a = f{(¢) degeri de her
¢ deformasyon derecesi igin belirli demektir. ¢ ye tabi olarak &, ve @
deferlerini baz klasik malzeme igin veren tablo ve grafikler teknik li-
teratiirde mevcuttur. Bunlar g deferini ¢ — 0 degerinden itibaren
verirler. Icab: halinde a degerini ¢, ve ¢, gibi iki ¢ degen arasinda he-
sap icin ,

P2 7 Rz _ -CPJV.;
[k,.dcp=== , ky. do -—[ k. do
(5} 70 0

seklinde diiginmek kafidir,



BOLUMII

Tezgﬁhi-arda tahrik

ganrik geldlleri : Tezgahlarn hareket eden muhtelif Jusimiarinm

hareketleri esas itibariyle
a) donme (rotatif) hareketler

b) gidip.gelme (alternati_f) ve dogrusal hareketler

inde tasnif edilebilir. Dénme hareketlerinde en Snemli rolii Mevir
n ar Hareketin cinsine gbre degismekle beraber, umumiyetle
sayisl oynsm-l Jizumuna gore degistirmek icap eder. Meseld bir torna
e erinde, belll bir malzemeden yapilmig bir parcay: belli sart-
tezghln ‘;z jslemek icap etsin, Kesme hiz1 isleme sartlarina gére evvel-
lar altH} ?ed'ilir. isleme sirasinda parca capi kiiciildiikce, kesme hizim
.geﬁr:iajé?gerjnde tutabilmek icin, parca devir sayisim degistirmek icap.
e :

eder. o O
En ideal yol devir sayisimi siirekli olarak degistirebilmektir. Devir

Szﬁlﬁegz tahrik mekanizmalardenir, Bu gibi mekanizmalar umumiyetle
« € ; 1

¢ nazl ‘ -
E?;h:;;:plf‘ devir sayisim ekseriya kademeli olarak degistirmek icap et-
ir. Devi . , g
mgi{;:im ise wkademeli takrik makanizmalar» denir. :
niz Gi;iip-gelme ve dogrusal hareketlere gelince, bur hareketlere mesela
alas kaldran muhtelif tezgihlarin ilerleme hareketleri gibi yavas ha-
alas :

reketl

reketieri gibl nareketler-ithal edilebilir,
Ie.

Boylece, kesme Ve ilerleme I}areketleri diiz veya dairevi olabilirier.

nia beraber, asil hareket gine dairevidir. Burada asil hareket ile

Bm;ha enerji veren makina veya tertibatin hareketini kastediyoruz.

f;gca diiz haveketteki hizin ayar bile, dairevi hareket heniiz diiz he-
¥

_ dir.

ylece siirekli olarak deZistirmege -elverisli 'mekanizmalara
k olup her yerde kullamlmalar: miinasip olmamaktadir. |

r sayisinl kademeli olarak degistirmeye yarayan meka- =

er ile pilfarz vargel tezgahlarimn tablalarimin gidip-gelme ha-

137

.re;ket'e tebdil edilmeden evvel, dairevi hareket yapan bir klsmlh devir
~sayisim ayarlamak suretiyle yapiimaktadir. S$u halde, kesme hiz ve

L. 4 . “Nerleme mzinin ayar: demek, bir devir sayis1 ayar1 demektir.

Dizme harekette- kesmé hizi; ig pargas: veya takin'in ¢ap) tizerin-
deki gevresel Inzdir. Parga veya Yakim gapi @ 'mm, devir sayis » devir/

dak ise, kesme hiz : :

- il-—__(‘)’f) .2 m/dak - (60)
veya B ‘
n = 1000V d/dak (61)
n.d

Bir tezgdhin ingasinda en evvel, o tezgah iizerinde yapilacak iglere,
daha dogrusu igleme sartlarina gore bir kesme huzi araltgr tayin edilmesi
icap eder. Boylece, kesme hizmin v, ile v, arasinda degisebilmesi sart

my/ ke,

/7,

Sekil 94 — Caligma bbigest.

kosuln'us olsun. Siiphesiz bu araliktaki biitiin hizlarn parga veya ta-
kim ¢zp1 ne olursa olsun saglanmast icap eder. Tezgahin tesbit edilen
kapasitesine gore sectigimiz herhangi iki d, ile d, arasindaki biitiin cap-
lar {izerinde yukaridaki kesme hiz1 arahfma dahil herhangi bir kesme
hiz1 ile cahsmasini da sart kosarsak tezgahine« Calisma bélgesi » belirli
olur (Sek. 94). Bu ¢ahsma alam ise en kiigiik ve en biiyiik devir sayi-
larim beiirli kilar: ‘ ' .
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En kigiik devir sayisi :
ny e —2200-0¢ _- (62) .
o . db ]
En biiyik -devir sayis: :

nb-__._.l_o.po_'?l ) ) (63)
J'[.dk

dir. Ohalde 4 “devir says: ayar aralig,

A=l _ Vu:dy
ny V. By (64)

olarak bulunur.

vy . dy ‘ . : ' .
A,_'—v—'- ve 4, -—E’.’— olmak tizere 4, ye «kesme fuz:t ayar ara-
d3 ’ k :

lig, 4, ye ise «gap aralife s diyelim, O halde ,
A A,. 4, (65)

yazilabilir,

Su halde dairevi hareketle ¢alisan bir tezgéhta devir sayis1 ayar
arahif1. hem kesme hizi ayar aralifma, hem de is parcasi veya takim
capt arakfna tabidir, ‘ Lo

Devir sayisi ayar aralié‘nnn aksine, 'yahi (1/4) va « devir sayis:
vralifr s denir, Meseld devir sayis1 20 ile 800 arasinda degisiyorsa devir
sayis1 aralif1 1 : 30 olarak gosterilir.. '

. B )

Tezgah gayet n, ile K. arasm’déki her hangi bir devir says; ile ca-

lismaya 1mkan veriyorsa devir sayilar1 «kademesizdirs denir. Kademesiz

devir sayiari, hidrolik - tertibat, leonard guruplari, mekanik hiz varia-
torleri yardimiyle elde edilebilir.

Sayet ny ile n, arasindaki biitiin devir sayilar1 degil de mahdut ve
muayyen bir takim-devir sayilari elde edilebiliyorsa devir sayilar: <ka-
demelidiry denir. Boyle devir sayilar kayis kasnak ve disli tertibati
ile’ saglanirlar, LT ' o . o

Devir sayllarimin  kademelendirilmesi yollari. : Kademesiz devir
sayllar1 halinde, islenen her cap-icin en uygun kesme hizim sagla-
mak mimkiindiir, Bu da devir sayisimu ayarlamakla yapilir. Halbuki ka-
demeli devir sayilart halinde, mevcut devir sayilarmin muayyen bir gap
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ve kesme hiz1 aralifinda’ kullamlmalar icap eder. Bunu gérmek igin en
kisa yol grafik yoldur. Absise g¢aplarl, ordinata ise kesme hi_:;!anm nak-
lederek «testere diyagrami» m elde ederiz, Bu adin verilmesine sebep,
diyagremin umumi goriiniis itibariyle testereye. benzemesidir (Sek. 95).
T S L aid.n I B
- 1000 PO
olduguna gore, n devir sayisimin her sabit bir degeri i¢in v — f.(d) egri-

¢ g 7

‘leri «0> noktasindan gegen ddg'_ljfmax_‘qa;‘i”ibé'r'et':ffir‘;_.

Vo ¢ 5 ‘ 3 1
» A ) 4

T | I N

E _.Q 7 1 nys I

b A | Nz b |

b ¢ . gt - ‘

Nz N R o
(/] d‘ 'd‘f . " d’q ) d3 - mm, .

Forco <aprd

Sekil 95 — Devir sayilarimin kademelendiril_mesi.

v, muayyen bir.malzemenin islenmesi i¢in-en’ uygun kesme iz ol-
sun. Bundan diisik bir hizla ¢ahsiisak, is zamani uzar. v, hizindan da-

“ha biiylik bir hizla ¢ahsirsak takim cabuk korlenecegi i¢in, takimin s6-
kiilmesi, bilenmesi, takilmas: ve ayarlanmasy zamanlarl - ¢ogalacag icin

girne zaman kaybina ugrariz. Esasen her malzeme icin Lesbit edilmis
olan kesme hizlar biitiin kayiplar ve faydalar tartilarak en uygun hiz
olarak teshit edilmistir. $u halde ¢ahgirken mimkiin mertebe v, degeri-
ne yakiu kalmamiz icap eder. Fakat bu degelji gg'gmek dogru degildir (').

Mesela d, ile d, caplari arasinda en uygun:devir sayisi n, dir, Cap
d, iken n, devir sayis: ile tam v, kesme hizi- elde edilir, d, den itibaren

t) F. Akiin, Talas kaldirmada maliyet, istapbulw_Teknik Universitest bil-
teni, 1956 . . Ll . PRI A o I TI
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«gap kiiclildiikge kesme hizi. da duser ve d; ¢capinda 4’ noktasma- kadar
inet. 4" noktasinda n, sayisina gecerek yine v, kesme hizim elde etmek

mﬁmkﬁndﬁr, ‘Aynr hususlay- biitlin, cap kademeleri arasy igin varittir,

Testere dislerinin: list noktalar: daima v, dogrusu lizerinde bulunurlar,
Fakat testere dis dipleri mevcut devir sayilariin tertibine gore degisir.
Simdi, devir sayilarinin-en uyg‘unr_kademelenmesi seklini bulmaya ca-
Lisalim. ' C
| Deﬁﬁsayﬂ&iﬁni I;aﬁgln_i.éigfnéiqig,_ sl_i‘micllxijré‘[”l_cadar (dﬁ'si‘i-r'iii_léi_i,yeyé pra-
tikte tatbik edilen bashca tertipler sunlardir: -~

1 — Aritmetik kademeleme '

2 - Geometrik kademeleme _

3 — Tashihli geometrik kademeleme =~ :

1 — Aritmetik - kademeleme : Bu tertipte devir sayilan aritmetik
olarak artirilir. ‘Mesela ilk™ devir sayist n, devif.dak' ve artis o ise:

-. ﬁ,,-tn;_

Do Nyt
gL M=k 2q

olur.

I v
| e
Lo o 1 oo
RS R I ’1-‘.1.i
o PR P, ‘fgtlf,d;%ﬂf, g, . g s vy vmen !
Oyt i i Pargamn gaped '

T R e ‘
" Sekil 96 — Aritmelik kademieleme
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i “Sekil 96 dan goriililyor ki, aritmetik kademelemede devir sawvilan
k]..lgl}k caplar igin ¢ok sik ve biiyiik caplar i¢in cok seyrektir. Bilfqassa
bpyuk caplar icin kademe sonlarinda kesme hizi, en miinasip v, hizina
gore, ¢cok asagi diismekte ve tabiatiyle verim azalmaktadir, By sebeple

bu kademeleme gekli kullaniimaz,

’,"f:’ak

N PR

2L WV 1 T

]

£ i |

o |

' [ |

1 ! ll ; ; l: l: i
wI% % o 4 o mm.

Forreo s d

Sekil 97 — Devir sayilarinin geometrik kademelendiriimesi,

2 — Geometrik kademeleme: Bu halde devir sayilarn geometrik
bir seri tegkil edecek sekilde secilirler. :

1k devir sayist n,, katsay l(p ve devir sayist kademesi miktén Z ise

Ny,
Ag==tir.
y=—n, . @*
e (66)

Mp=N: =N, . Q"1 ==y, g7

olur. O halde devir sayis1 ayar arahf

A- B o -1 ‘ cha g
e P : {81
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bulunus, buradan
ST for
o=\"4
(68)
elde ea.lir.
A==95 , n, = 19, 2 == § olsun. Bu halde P = 1,58 olup n, = 19,
n, =30, n; = 475 n; =— 75 Ry == 118 g w== 190 Ny === 300
ns — 475 bulunur, :

Sekil 97 den gorillecegi lizere, her devir sayisinda kesme hiz1 en
fazla hir v, deferine kadar diismektedir. Halbuki (Sek. 95 ve 97)

vy=et.d, oM, ,U;ea.d,un,,

olup

O EICE I [ LS (69)
Va p T ’
bulunur. Gorilliyor ki geometrik bir kademeleme igin ¢ <hiz verimi»
sabittir. ¢ hiz veriminin tezgdhin biitiin ¢alisma bélgesinde sabit oldu-
gu yegane kademeleme sekli, peometrik kademelemedir, Tatbikatta he-
men miinhasiran-kullanihr,

3 — Tashihli (se¢me) geometirik kademeleme. Geometrik kade-

me ideal ‘olarak gOriniiyorsa da, kiclik ¢aplar veya biiyiik devir sayr-

larinde.  devir sayisi kademelert lizumsuz yere sikismaktadir: Bu sebep-

Mfejak.
}
g . .
2 ¢ ¢ e W 5? L g, 8
N [|/|
£
| 1
& e ] ]
§ i l | #=125
U |
k ! I' | | g:fga
l | ' {
At | 1 ] 1
& o d, d, dy A d, mm

Parc.a capt
Sekil 98 — Duzeltxlmls geometrik kademeleme.

le baz: hallerde biitiin testere diyagram: iki geometrik seriden teskil
ediimeitedir (Sek. 98).

Noi: Geometrik kademeleme, verim derecesinin biitiin calisma bol-

- alinmustr. k ise 40-, 20 ,
der elde edilir: .
40 Ik seri (840) icin: ¢ *\/1p21,06 (100, 106, 112, 118, 125, 132,
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gesinde sabit kalmasi bakimindan en iyi kademeleme sekli olmakla be-
raber, isleme zamam gozdnine ahmirsa, belli sartlar altinda (biitiin hiz
kademelerlmn kullamlmasi hali), en-kisa isleme zamaniny saghyan ka-

. demeleme sekli, miiteakip cap farklarmm sabit oldugu pir kademeleme

sekhdu {1).

Devir sayilari normu: Devir sayllarini geometrik bir seri halinde
segmenin uygun olacagim gordiikten sonra, devir sayilan igin tesbit
edilen normu gozden gecirelim. Ilgili DIN 804 normu tablo 30 a’da ve-
rilmistir (Bu norm ISA tavsiyelerine uygundur).

Devir sayis1 normu, diger mitmasil biitiin normlara bir esas tegkil

~eden <norm sayilar» a uygun olarak hazirlanmigtir. Teknikte mil, boru,

kasnak, civata, vs. gibi muhtelif elemanlar ile ilgili biiyiikliikler (mese-
14, cap biiyiikliikleri .ve saire). normlast1r111rken hep bu norm sayilar
(DIN 323) goz Oniinde tutulur. (*) Norm sayilar, asagida gorecegimiz
lizere, cndalik -bir geometrlk seriden- ibarettir. Muhtelif biiyiikliiklerin -
normlast1r11mas1nda bu geometrik serinin esas tutulrnasmm sebebi, o

bityiiklitklerin goz oniine alinan aralikta en makul ve uygun dagilma -

seklini saglamasidir, Ondahk (desimal) geometrik seri, geometrik ka-

demeleme Ozellifini ve ondalik sistemin say1 diizenini nefsinde cem et-

mistir. Bu- seri herbir ondalik hanenin (1-10 , 10-100 veya 100 1000,..)

‘geometiik olarak boliinmesi ile teskil edilir,

Ondahk geometnk seride

. '”b | bz —1, Mo __.A (70)
¢ \ ( (2

bagintisinda dalma

- —n—k =10 (1)

10 veya 5 dir. Boylece su katsayllar ve seri-

140, 150, 160,.... 900, 950)

20 lik seri (S 40) i¢in: quy == -“\/ 10~1,12 (100, 112, 125, 140, 160, 180,

:200,... 800, 900)

(1) F. Akiin, Takim tezgéhlarinin devir sayilari hakkmda N A ¢ Bultenl
Cilt .6, 1853.
() O. Kienzle, Normungszahlen Sprmger Berlin, 1950 .
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4 o ' : : _ ‘ : w__
_ : - . _ 10 luk seri (§ 10) iein: ¢, — Y10==1,26 (100, 125, 160, 200, ... 630, 800) :
Tablo 30 a. Takim tezgéhlar: igin tam yiik devir sayiar:, DIN 804 ' 5 hb i
‘ 5 lik seri (8 5) icin: ¢, = \/10.::’ 1,58 (100, 160, 250, 400, 630) ] H
" Smr degerler‘ ", Buradagzo. == (@uo) * ; P19=(pp)% @5 = (g10)* oldugundan o, g2, g1, s I-
?i?in_fllﬁ}_?egeﬂel dev:r/dﬁli N devir/dak '} serileri arasinda her. seori, (lipégl)disindén cf’ia.ha «inci» olan r(;ﬁtezkip(ier’ige‘ |
_ Miistak seriler ' _ 5 20 esas serisi _ birer hane athyarak elde edilebilir. Bu hususu norm sayilara istinaden - \
o B R .. Mekanik - hazirlanmis olan ve yiik devir sayilarini gésteren Tablo 30 a’da dahi gor-
g S%0.3 S 20,/4 P S520/€ Mekanik °oop ik mek mimkiindiir. Bu tabloda meseld S 20,2 stitunu, S 20 serisinden bi-
) 202 _ G %3_00 )  (400) (-800)  (.2800..) mtolerans _tolerans rer hane, S 20/3 siitunu ikiser, S 20/4 iiger, S 20/6 beser hane atliyarak
T = o . :' elde edildigi goriilmektedir. O halde S 20/2 demek S 10, S 20/4 demek ,
' qiﬁ o=14 18 9)1‘._6__‘_!.'- ¢,=.2 . -2% 2 % 2%4’5 % S 5 demektir. Bu atlamalar siiphesiz ki baslangi¢ noktalarim degistirerek :
3 .2- e ,, . " e o B 7 gl o9 1 mubhtelif gekillerde yapilabilir. Nitekim 8 20/4 serisinde 4 ve 5 inci si- F
T B . R T R tunlarda baska baska baslangi¢ sayilar: ile iki ayr: seri teskil ed11m1$t1r ) !
‘ e o1 S 112 ‘11‘?; : 1?3 }(1}2 '1‘1’3 , 1(1)2 Devir sayilan normunu tesbit ederken tezgahlar tahrik eden elek- | é';f,
T s b b ] 128 128 1280 132 trik- motorlarmin devir sayilarm gbz oniinde bulundurmak. ve normda i!,f,{
[ 400 Mo 1400 | 138 i 144 | 138 148 elektrik motorlarimin norm devir sayilarinin mimki{in mertebe fazla |
toL 18] C i p | 180162 185 166 miktarda bulunmasini saglamak konstritksiyon: basitligi igin énemli bir. :
T SRR T e ' B " pomim $arj: tegkil eder. Bdylece motor devir saysi, tezgahin bir devir sayis1 icin S e
0 e o 1805 180 ’ :;; ;gl ' :;z ;gg - | tahvilsiz olarak tezgaha. verilebilir, Alternatif akimli elektrik motorla- b
boy Y el 994 SEPY ol 919 wos | 219 284, | rmmn devir sayilary, fsamyede frekansi ve p glft kutup sayisini gostermek :
: © 20 o L ; 2467 256 | 246 ' 262§ ||  Uzere : : L
’ 280: o wo to280 i 2800 6 W 26 2 . : - ’___-;_f_, s — ~.-£-- 60 ik )
L g5 T b 10 228} 310 ss0| P .. : - ' : .
- S+ S ' ‘ 355 | | 3481 862 348 Su| . ‘
oo S 11141 i ‘ 390 { 406 : 390 416 j TABLO 30 2’ YA AIT NOT : _
450 - &5 - w0 45 : ag; 456 498 467 | 8 20, 820/2 ve § 20/4 serilerd, 10, 100, . . . . ile carphp #eya’. bilinerek alt ve
© oy 500 N , ‘= 401 1L 481 824 |, ] . iiste dogru genisletilebilir. !
' I ' i R R A T T S 20/3 ve S 20/6 serileri ise, i¢c ondahk arahkta verllmxslerdlr buna sebep bu }
560 - 3600 - £60 i 6600 | A5t: 574 B51 588 seri sayilarinin ancak 4 ncii ondahk aralikta tekerriire baglamalandir, |
LU S o O jI 618 643. 618 ‘) 6.59 ‘ (1) Smiur deferler, mekanik ve elektrik toleranslari goz éniine almak sartiyle, :
70 U 10 L P804 722 698 TR0 nominal degerin inhiraflarim gosterir. % — 2-1ik mekanik tolerans, disli kutusu- |
: SHo00 . T8 8y 98 8304 nun insasinda umumiyetle tam olarak muhafaza edilemiyen nominal degerin tah-
. 800, g6 .- G900 fc e 80 o 873 '909'5 Il vilindeki miisaade edilen inhiraflar simriar. %2,5 luk elektrik tolerans, muhtelif
SR S B s I I PR PR : menge tikatls elektrik motorlarinin % 3,5 ild % 6 arasinda oyruyan tam yiik- ‘
: 1090 l N L ©of 0, 9801020 | 980 1060 teki i{aymalanm gozetmektedir. o ¢ i

; - — - ' . P Sinir degerler, S 20 serisinin degerlerine gore hesaplamr Disli kutusunun he-

sabinda 7 ve 8 nei slitunlardaki sinir degerler gdzetilir, Burada motor devir sa-
wilan olarak 355, 710, 1410,ve 2820 deferleri-alinir.

Isletmede 9 ve 10 ncu stitunlardaki smar- deger.ler caridu'

o F:10 : X

il
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ile hesaplanabilir ve bdyiece su senkron _dei;i{*?_sayllan elde edilir :
3000—1500—1000-—750—600—500-—2375 —300 (73) .

Daimi akimh elektrik motoriermin devir sayilarnm ise istenilen sekilde
ayarlamak mitmkindilr, Fakat alternatif motorlarinkine uydurmak ve
aradaki boslugu dOldL" rmak i¢in agagidaki sekllde tesblt edllmu;.tlr

3000—2007—1500—1200—1000~ 750—600—=&00—375-—300(74)

Alterua’il veya daiini akimli motorlere ait olsun, bu devir say:arn bos-
daki devir saylarn oiup tam yikte kayma yiiziinden motorun menge ve
giiciine gore % 6.5 ile % 13,6 arasinda oymyan bir,devir sayisi diismesi
gbrillmekiedir, Boviece yukaudakl ("14) bosdaki devir sayllarl tam yukte
takmbeu

.

2850—1 800—1400——1120—-—-—900—710 —560——450»-—355—280 {75)

olacak‘rlr Goruluym k1 bu (‘75) tam yik devxr sayilari, Tablo 30'a da S

20 ve £ 202 serilerinde kamilen mevcutturiar, fakat muntazam arahkl
olmayip bir seri teskil etmemektedirler. Diger S 20 3, S 20 4 ve S 20.'
serilerinde ise kismen mevcutturlar. Tezgdhlarin devir sayilan i¢in bas-
langic noktas: olarak elektrik motorlarmm yiik devir sayllarl ahmir,
Boylece devir say1sl ser isinin cinsi ve baslangig nokta51 verilince, seri 1g-
mamep muayyen olur, Mesela S 203 (..2800..) g1b1

Ondalik geometrik serinin verdigi 1,06 , 1,12 ,.1,26 , 1,58 katsayi-
larindain pratik ihtiyac bakimindan 1,06 ¢ok «incedir, ayrica 1,26 ile
1,58 arasindaki fasila fazladir ve 1,58 kat sayis) ise bazi limit haller lgm

yeter.derecede «ka.ba» degildir. Halbuki ¢ok kiiglik bir takr1b1yet1e ve

tesadiifer: = .

‘P4n='=4”\"ﬁ"-’-‘w\’?" 1,06
fram=\ 10~ N 2~ 1,12
Ero=t"\10~ "2 ~'1,26

dir. 2 adedinin bir kdkiinlin geometrik seri katsayis1 olmasi, o serilerde- .

ki haz degerler arasinda 2 nisbetinin de mevcul bulunmasin; icap etti-
rir ve Loylece tezgdhlara motor secerken, (75) motor devir sayilar seri-
sinde birbirine nicbetleri 1-2 olan motor devir sayilarimn o geometrik

Tablo 30 b: Bostaki devir :saytlarz (Vereins ﬁeutscher .Werk'zeugma:'s;cljinen Fébﬂkéfnl_ (VDW)' e gore)*
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« Bu eski norm 1,06 serisini de: ihtiva etmekte ise de, ¢ok cince» olup pija-tlk '

Jiymet. -olmadigindan..cetvele ithal edilmemigtir. ~
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serilerde meveut olmasini ve boylece birbirleri yerine kullanilmasini, da-
ha dofiusu birbirlerine tercihini, mtimkiin kilar. Daha fazla agiklamak
lazim gelirse, direkt olarak elektrik motoruna bagh basit mekanizmalar
g6z énune alindif takdirde, norm devir sayilar: serilerinin motor devir
sa.yﬂa_i"mx intiva étmesi lazim gelir. Halbuki (74) ve (15) motor devir sa-
ytlar szrilerinde kat sayilar 2 nin bir kékii olup (umumiyetle V2 1,26),
norm -devir saylan serilerinde de katsayilarin 2 nin bir kékii olmast
- faydahdir.‘Ciinkii ancak biylece norm devir saylan serileri, elektrik mo.
tor devir sayilarinl miimkiin mertebe ihtiva edecektir, Ayni diigiince ile

‘P#.ﬂ\-’-’"?_&_l,&ll Cove @em2 .
nin katsay) olarak intihabn pratik icaplara uygun gelmekte ve aym za-
manda yukarda zikrettigimiz bosluklar doldurmaktadr, Neticede.Tablo

i N

31 deki katsayilar elde edilmis olur.

'A;Yalmz normda lizumsuz kesirler atilarak ¢ kat sayilar su gékilde
yuvarlptitmigtar: ' . ' ' K : '

911065112125 14;16;2 . (18)

irﬁkteki devir sayilan yerine bostaki devir sayilar ahnirsa, ayni yol

takip edilerek Tablo 30 b'deki devir saylari elde edilmektedir. Bu tab-

Ioda;_f'nbrm sayilarin aksine, ondalik hanede iik saywmin 10,100,... olacak .

Tablo 31.

| ” i Geometrik devir sayes: serileri kat sayilar

DL | Adedi y
T |deger | MO8 112) 1261 141] 158 2
3 Formiliin| «__| - 2"--.‘ o__ -
: verdigi | V10f V10 410 V10,
2 A |- B
deger 0D 1=y 2 I‘-_:‘- 2 \ 2 2
Verim | “t=-- | o094| 089 o7 070 063050
Lo T 112 1,260 150] 2 2,51 4
32 1,19 141] 200, 28| 398 8§
¢t 1,26) 1,85! 251] 4 631 16

Lod O 1“.

yerde 11,8 , 118,... geklinde seglimesi, 6 serinin hepsinde de 3000, bag-
lénglg devir sayisinin bulunmasi mecburiyetidir, Clnki _3000 en ¢ok
kullanilan devir sayisidir, :

Bir tezgiha ait «kesme hizi-gap bayiikliifii» miinasebetini basit

«testere diyagram» seklinde olacak yerde, iogaritmik dlgekl bir koordi-
nat sistemi {izerinde gostermek tercih edilmektedir. Buna sebep kolay

¢izilmesi ve aym zamandsa sifir noktas: civarinda daha kolay okunabil- .

mesidir. v =— x.d.n bafintisimn logaritmesini alirsak
‘lag v = log d + log (xn)

bulunur. $u halde » devir sayisinin her‘sabit bir deéeri' igin :m.nb_it
olacafmdan ' '

logv'—lgd +C an

elde édilir. Son bagint1 v ile d nin logaritmeleri,.hmamdaki miinasebetin -

lineer oldugunu géstermektedir. O halde v ve d eksenlerinin dlgegini lo-

garitmik yaparsak bu lineer bagint1 birbirlerine paralel, egit aralikh ve -

KResrme Fbrzr 0

Sekil 99 — Logaritmik Sicekler Gzerinde, geometrik kademelemede skesme
hizi - parga ¢apl» bsgmntisL 7




b
s

4% derece meyilli doérular halinde gérilecektir (Sek. 99). Venlen bxr-

kesme luzi ile ¢galismada testere gekli aynen mevcuttur

Kademel'i
"sagliyan

devir ,sayllarln_'l ,
tertibat

* Yukarida bahsettifimiz kademeleme sekillerinde, o kademeleme se- .
killerini hasi! edecek tertibat goz dniine alinmams olup neticeler teo--

riktir. Simdi hangi tip tertipler ile ne sekilde kademelemeler yapmiya
imkan oldugunu gbzden gecirelim. )

Iki eksenli ana formlar: Bir tezg_é'.ha' hareket veren mil (tahrik
mili) sahit bir devir sayisi ile donerse ve tezgdhin is mili (is parcasim
tastyan mil) tizerinde birbirinden farkli olan ve bir seri teskil eden de-

vir sayilarimin temini istenirse, bu iki mil arasinda o devir sayﬂarl siste-

mire tokabiil eden bir tahvil oram serisi saglamak icap eder.

Bu tahvillerin degistirme ¢arklar: (iki mil arasinda, degistirilmeleri
miimkun olan cark ¢iftleri) ile yapiimasi miimkiindiir. Fakat devir sa-

yisun her degistirmek fcap edisinde, deg1$t1rm° diglileri glitml (veya
kasnak ciftini) degistirmek lazum gelir ki, bu, biiyitkk. zaman kaybina
yol acar. Bu hal caresi, yalniz, isleme'zamamm‘n ‘degistirme zamanina
nazaran ¢ok uzun olmasi halinde miinasiptir (meseld otomatik torna-
larda cldugu gibi). Bu yol yerine, belli tahvil oranlarini saghyan cark
ciftlerinin her iki mil lizerinde hazir bulundurulmas: ve liizumunda
tahvil craninin, meseld bir l6viye yardim ile, kolayca degistirilmesi
dislintiimustiir. Esas itibariyle yukardaki tarif dahiline giren bu tip

tertibata iki eksenli tahwil tertibati denir, Bu tertibat basit tezgahlar {ize-
rinde yerine gire yalmiz bagma kuilaniimakla beraber, " bunlarin asil

ehemmiyetleri daha miitekamil ¢ok eksenli mekanlzmalann ana terkip

elemanlarm tegkil etmeleridir,
.
r

Sekil 100 — Kademeli kasnak tertibat.

|

‘diglilerini ihtiva eden bir 9 kolu takilmigtir. 9 kolu

L

- tki eksenli tahvil tertibati kayig-kasnak’h veya disli carkli olahili.
Kayis-kasnakli tip, kademeli kasnak tertibatindan ibarettir. Bu ter
batta (Sek. 100} , I ve Il milleri iizerine ayni sayida es kasnaklar tesbit
edilir, Tek bir kayis, ihtiyaca gore, bu es kasnak Qlfﬂermd.en herhanv'
biri Gizerine kaydirilarak tahvil oram degistirilebilir.’

Digli ¢arkl tertibatta mubhtelif konstrilksiyon sekillexi vardir

Norton tertibat:, b) Kavramal: tertibat, ¢} Kayan kamalt terttbqt dj Aayan
garklt tertibat.

Norton tertibatinda (Sekll 101) 7 mili {izerine I, 2 3, 4, 5, 6 gibi
digli ¢arklar tespit edilmigtir. I7 mili iizerine ise daima es cahsan 7 ve &
7.ve 8 diglileriyic

Sekil 101 — Norton tertibati. .

beraber /I mili iizerinde saga sola kaydmilabilir ve bu kol vasiic ‘v
7 diglisi 1, 2, 3, 4, 5, 6 dislilerinden ‘her hangi biri iizerine yatirilara.
I ve Il milleri arasinda istenilen tahvﬂ oram saglanabzh* ,
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LR ’terﬁbatta 1 ve II millerinden hang1s1mn déndiiren mil (tahrlk_

Imh)’ve hangmmm aéndiiriten mil olacag1 muhlm degildir,

Kavna.ma.h tertibatin prensnbl sekll 102 de goster11m1st1r I mili lize-
rmde bu mile tespit edilmis olan 1 ve 3 d1$111e11 bulunur. 17 mili tizerin- .

de ise aym sayida 2 ve 4 dislileri takilidir. 2 ve ¢ dislileri daima 1 ve
3 dislileriyle kavrama halinde’ olup II mili {izerinde avaradir, Ortadaki
kayan kavrama ise II miline kamalidir. Avara olan 2 ve 4 dislileri iize-
rinde K, ve K, kavramalari bulunur. Bu disliler kavramalar sayesinde
II miline baglanablllrler K,vekK, kavramalarmda.n ‘birini  kapatmak-
Ia 11 mili- tahrik ed11m1$ olur, o s S

2

" Sekil 102 — Kavramal: tertibat

t

Bu tertibatta déndiiren milin 7 mili slmas icap eder. Aksi halde I,
2, 3, 4 diplilerinin ataleti yiizlinden, kaviamanin kapanmas ile harekete
gegme darbeli olur,

Sekil 103 ise kayan kamal tertlbatm prensibini vermektedir. Bu
usul ile kii¢itk bir hacme, buyuk sayida tahvil yapabilen bir tertibat
yerlestiiilebilmis olmaklia beraber kamanmn yer deZistirmesi ve kama
istinat sathimn nispeten kiiciik olmas: sebebiyle al.cak kiiciik giiclerin
nakli miimkindiir (meseld delik tezgahlarinda ilerleme tertibati gibi).

Bu tertibatta’ kayan kama,’ kavramal tertibatta bahsett1g1mlz se-
bep yiiztinden ddnp}ﬁrulen mil lizerinde bulundurulmahcur ‘

i

Sekil 102 — Kayan kamal tertibat -
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Bugun enh cok kulIarulan tert1bat kayan d1§1111 tertlbattn- (Sek. 104).
Burada 7 mili tizerindeki digliler sabittir ve yer degis -mezler. II mili
{izerindeki ey disliler ise eksenel olarak kaydirilabilir, Bunlar umumi-
yetle yekpare veya bir blok halinde yapiir. Tek bir l6viye kumandasi
ile blokun her bir dislisi teker teker I m1h d1$111er1 ile kavrama haline
getirilebilir, » ; :

Sekil 104 — U¢ kademell kayati gisli
gar_klx tahvil tertibatl - bitisit tip

Bu tertiba.tta déndiiren mil, I ve II millermden herhang1 biri olabllir

, Kaya.n diglili tertlbatln $ek11 104 de verilene gore deglgak tiPIen
mevcuttur. (Sek. 104) deki tipe «bitisik» tip denir. Buna sebep kayan -
blokda disli carklarn yan yana olmasidir. Bir disli ¢iftinin kavrama
durumuna girmeye baslamasindan evvel o sirada kavrama durumunda..
olan d:sh ciftinin kavramay: tamamiyle terketmls olmasi icap edecegm-
den, bitisik tipte mekanizmanmn eni en az 7 cark enine esit olmalidir
(blitlin carklarin eni aym kabul edilmektedir). Dar tipin baglica mahzu-
ru en bilyiik tahvi] oraninin orta durumda elde edilmesl ve bu yiizden
kumanda Iovyesmm ayni yonde hareket ettlrﬂmemyle devir saylarnm
glttlkge buyuyen sirada tertip edilememesidir. Buna care olarak (Sek.
105) deki tertip dilstiniilmiistiir. Burada sabit digliler g1tt1kge kiigtilen
caplara’ gore siralanmustir. Fakat bu halde kayan blokun 3 diglisi 2’
diglisinden en az iki gark eni aglk bulunmalidir. Aksi takdirde 1’ ve 1
dislileri tam kavrama haline getlrﬂemeden 3 dislisi 2 dislisine takilir,
Boylece 105 deki tertibatin eni en az 9 cark enine esit olmalidir, Bu tipe
«karma tip» diyoruz Buna sebep kayan di:-;,li blokunda. hem bitigik-

.....



. .ukabil 104 deki bitisik tipinki 7 e goriinmesine ragmen, bi.

ungkc’en mekanizmanmn eni aslinda 7 e den daha bﬁyﬁktﬁr.

- wir sayilarmin gittikee biiviiyen bir sirada tertibini sagliyan di.
Séfe‘i-.i"bl'ir mekanizma tipi $ekil 106 da gortilmektedir. Bu» tertibatta biitiin

“en enac 9 e dir. Gortilityor ki gittikce biiyliyen sirada deyir sayis) sag-
layan tertibat icin minimum en 9 cark enine egittir,.
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Sekil 105 — Kayan disii carkl tertibat - karma tip - gittikee bityiiyen sirada
- devir sa¥is1 teminine elverisiidir, ‘

Yukaridaki biitiin tiplerds kayan disli blokunun bir veya iki dislisi;
e§ olmadiklan, belli bir sabit (_:arkin_'6nii'n'den_..'geqmektediflez'. Meseld

'Sekil 104 de 1’ ve ¥ carkian 2 carkimn 6niinden, 105 de 1*° cark1 2 nin
ontnder:, 106 da 3’ carki 2 nin éniinden gecerler. Misal (')iara'k_\ Sekil
104 deki hali g6z oniine alalim ' Birbirleri éniinden gecerken I’ ve 3’
catklai) ile 2 carkinin disleri birbirlerine kat'iyyen dokunmamalar lazim
-gelir, Benun i¢in bu carklarm dis basi dairelerinin birbirine dokunta-

masi gevekir. 3’ daha Kijguk oldugundan en tchiikeli cark I’ carkidir.

Tashihsiz 'dislilerde dis bast Yiiksekligi modiile esit, 2 ile- 2’ niin taksi-
mat daireleri teget oldugundan ve ? ile I' niin. dis bagi Gaireleri en faz-
la teget olabieceklerinden. I’ niin taksimat dairesi gap: 2' niinkinden
en az 4 modiil kadar k_ﬁgti/k olmalidir. Bu sart 1’ dis sayisimin 2’ niin-
kinden cn az. 4 dis kuctik cmasi demektir. Kugik dis sayil digli cark

tertiplerindepq sart «ince» bir kademeleme vapmaya engel olur. Buna

gare olarak (Sek. 107) deki tertibat disitnilmiistur, ‘Buradalz_' en Kkii-

glik sabit carkimn éniinden valmz en kiiglik kayan 3’ carki gecer 2
ile 3’ niin diglerinin birbirine takilmamas: icin ¥ nilin 2’ den 4 dis kii-

Yumanda kolu mansonunun kayan disli bioku disinda kalma. - j

135

¢lk olmiasi sarti gine meveut olmakia beraber 3’-, 2’ den iki kademe kii- -
¢lik ohip ortanca 1’ dislisinin 2’ den fark: 4 den daha az, mesela 2 dis -
olabilit. Bdylece 107 tipi daha ince kademelemeye miisaittir. C

1 |
2
A

~

2, L ) '3;
Sekil 1.6 — Kayan disli garkli tertibat - karma tip - gittik¢e bilyiiyen sirada
devir sayisi teminine elverisiidir. .

Yukardaki tertiplerin hepsinde kademe sayis1 iictiir. Pratikte ka-
yan digli blokunun ii¢ digliden fazla disli ihtiva etmesine ¢ok né_d?r
rastlan;r, Kademe sayisml artirmak igin ilerde gorecegimiz lizere bir
ka¢ kayan diglili tertibat arka arkaya konabilir. :

Tuzmbur digli tertibat:: Simdiye kadar gordiifiimiiz iki eksenli
bir digii tertibati ile elde edilebilecek devir say1s: aralf kii¢liktiir. Bu-
na seﬁep I've JT milleri arasinda pratik olarak ¢ok biiyiik tahvil orania-
rinin gerceklestirilmesinin miimkiin olmamasidir, Bundan baska Nor-
ton tertibat: ile kayan kamali tertibat.istisna edilirse, biiytik kademe
sayis: elde edilemez.- o , S o

Tahvil oranini, carklarin ¢aplarini makul mertebede tutarak bii-
yﬁtebil'mek igin birbiri arkasina siralanmig gark ciftlerinden ibaret bir .
«gark zincirb» teskil etmek Hazxmdir (Sek. 108). Bu mekanizmada I ve
V' milleri arasindaki U tahvil orani, kismi tahvil oranlarinin carpim-
na. egittir: o :

A , 3 5, (D
() () - (6) (8)




& L aka; uhtelif tahvil oranlan, yani ¢ok kademeli bir de-
xgggiﬁﬂﬁiﬁnm Bunun i¢in/, I, 11 IV, V,... r?}ll?}'}m[r?/fa;k-.
1 e¥it sayilarindan faydalanmak yeter. Bu maksatla é’. i fle sira ile 'éé
milleri sabit bir daire boyunca siralanarak oynak b‘r.l e bir dare
galigtirzlabilir (Sek. 109), veyal, II, Iil, IV, V... mi lenlgl?-e-l rek sa-
boyunca, icabinda déndiiriilebilen bir tanbur Uzerine yerlestirile

bit bir digli ile sira ile kavrama durumuna getirilebilir. Bu tip tertibat
az kullamimaktadir.

' sekil 107 — Kayan disli carkly tertibat - karma tip - ince
kademelemeye elverlslidir:

- Ug veya daha ¢ok eksenli kompoze tertibat ‘?‘ambur'digli terttbati
i¢in baglangicta sdyledigimiz ayni sebeplerle, yani l.mdgn?e saylsx.m :aui-
tirmak ve devir sayisi aralifini genisletebilmek 1(;.1n', (ki ek.senhi disli
tertipleri birbiri arkasina siralanabilir. Kullanilan iki eksenli digli ter-
tibati, umumiyetle ya kayan dislili tertibat, veya kavramh terl:.lba.ttlr.
(Sek. 110) da misil olarak kayan diglili tertibat esas alinmgtir.

110 daki tertibat dort farkh tahvil orani, yani dort devir sayis: sag-

lar. Tahvil oranlan Sunlardir :

.o
U, (1" 3"
. @
U= @)
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e @ (® I
Us @ ey (78)

2 (4)
U — ———— 0 AL
: (2) #)
Burada her tahvil oram iki cift disli carkin sagladifl iki kismi tah-
vil oranmdan tesekkiil ettigi icin, kismi oranlar uygunsuz ve bityiik ol-

maksizin, as) tahvil oramimn bliyik olmasi saglanmis olur,
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Sekil 108 — Biiyik tahvil oram sagli-

Sekil 100 — Tambur disli ¢ark
yabilen 5 eksenli cark zineiri

tertlfnatl (Bllgram tertibaty)

. Kempoze disli tertibat; ile elde edilen devir kademesi sayisi, bu ter-

-tibat i¢ginde birbiri arkasina baglanan iki eksenli kismi tahvil tertipleri-
~ nin kademe sayilarin birbirleriyle carparak bulunur, O halde bu terti-

bat ile ancak carpanlara ayrilabilecek kademe sayllarini realize et-

‘mek miimkiin olur, Sekil 110 da kademe sayis1 4 — 2 . 2 dir, Genel ola-

rak, koinpoze tertibatin kademe Sayisi n, ¢arpanlar da a,, a,, a,... ise
" = a. a,. . .. u, olup, burada p iki eksenli kismi tahvil tertiplerinin
sayisini, a,, a,, a,.. ise iki eksenli kismi tahvil tertiplerinin herbirinin
ka¢ kzdemeli oldugunu gésterir. Tablo 32 de mubhtelif kademe sayua-

11 1¢in miimkiin olan tertip' gekillgri verilmektedir,



wiﬁ [FAN )
i Fablo 32. Bagsiz kompoze tertibalta kismi tahvil mekanizmalarimn
' itertip imkdnlart ve gerekli minimum disli cark sayist

Kompoze tertibatin : Kismi tahvil tertiplerinin | Bagsiz tertibatta
kaderme sayisi ' dagilma imkanlan en az digli sayis1
4 L 22 8
6 E ‘ R 10 ............
8 i 12
10 R -
R 223 1 14
16 . 422 242 | 224

Gérittityor ki, kismi tertiplerin kademe sayilarimin 2 ve 3 den iba-
ret olniast en uygun yoldur, Esasen kayan digli carkh kismi tahvil ter-
tibatinda 3 den fazla kademe sayisi konstriiktif bakimdan: elverisli ol-

mamaktadir. Bu siir kademeli kasnaklar igin 5, ve tambur dislt terti-
bati igin 6 dir,

Halen tezgdhlar lizerinde » kademe sayis1 en fazla 24, nihayet 36
ya kadar ¢ikmaktadir. Buna sebep, yiiksek kademe sayisinin daha has-
sas’ biv ‘ayara imkan vermesine karsiik, tertibatin pahalli, bakiminin
glic, bostaki kayiplarin ¢ok ve is sirasinda hasara ugrama: jhtimalinin
dzla fazla olmasidir. Bu sebeple kademe sayis1 umumiyetle. 9 veya 12
alinmsktadir. Devir sayisi arahif ise, biiyiik bir-¢ katsayis1 segmek sure-

159

tiyle ¢ok kademeli haldeki kadar muhafaza edil.l-'ne'ktedir. 9 veya 12 lik
kademe sayilar1 umumiyetle tatminkardir. Ciink{ «ince», yani ¢ok kade-
meli bir seri ancak tek bir Gevir sayisi lizerinde uzun miiddet calsila-
cag: zaman, diger bir ifade ile seri imalat halinde tam faidesini géster-

" mektedic. Fakat bu halde devir saymsim: ¢abukea degistirmege ihtiyac

. [>8e -
f .
2
% >
./_"'_ : I
7 . )
A 3§
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: - . b 7
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Sekil 110 — Uc eksenli kompoze disli gark tertibaty _
yoktur, Bu sebeple son zamanlarda prodiiksiyon tezgahlar buylik devir

-say1s1 aralikli ve kaba kademeli olarak yapiimakta ve buna ilaveten de-

vir sayuar: serisini zaman zaman inceltmek igin degistirilg?ilgn_bir dii;li
cark cifti veya bir at kafas) tertbat: ilive edilmektedir, Boylece'tezgah
seri imalata da elverigli kihnmug ofur, - . .

Disli kutulaninda tercih edilen tahVil mekanizinasi daha ._ziyade ka-
yan digli carkli tertibattir. Buna baslica szbep kavramal tertibatta her
cark cifti icin bir kavrama kullamlmasi mecburiyetidiv. Halbuki kayar

" diglili tertibatta hic bir kavramaya liizum yokiur. Bir disli kutusunun

basitlik derecesini gdsteren difer bir nokta da disli cark sayl‘smn'.
Simdi kayan dislili tertibata esas alarak gerskii dis}i GArK sayisini tetkikv
edelim. Neticeler Tablo 32 de son siitunda verilmistir. Bu sfitundaki
cark sayilari, ($ek. 110) da oldugu gibi, tertibatin her kismi tghvil

{l}
|t
itk
|!I|!
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mekanizmasindaki biitiin carklarin birbirlerine gore mistakil oldugu
kabul edilerek tayin edilmistir. Bu sarfi gercekliyen bir tertibata
«bagsiz disli gark tertibati» denir. (Sek. 110) daha derli toplu_olarak
(Sek, 111) deki gibi tertip edilebilir. Tablo 32 ye gire bagsiz bir tertibat
igin en uygun kademe sayillarn, gerekli digli gark sayisinn azllgl giz
oniindc tutularak 4, 6, 9, 12 ve 18 dir.

(8ek. 110 ve 111) dekl mekanlzmalarda ortadaki /I mili iizerinde
meveut olan mesela 1’ ve 3 dislileri sirasiyle, I ve MI iizerindeki 1 ve 3
diglileri ile es calismaktadir. Halbuki iki adet 1’ ve 3 diglisi yerine tek
bir disli kullamlabilir ve bu tek digli hem 1 ve hem de 3" ¢arki ile e

1
2

% _. E R Z"’

| —

[ 1%
G
A8

J

41
Sekil 112-— Baglt tertibat .
(tek dereceli)

3

- seku' SRt -~ Bagsiz '-tertlbat.

'gahstmlablhr Boylece bir t;ark iktisat edilmis olur (Sek. 112). Boyle, bir
tertibata «baglis tertibat denir. 1’ ve 3 carkinin birlestirilmesi gibi 2’ ile
4 carky yerme de tek bir ¢ark konulabilir. Kag bagh disli cark varsa ter-
tibdta o derece bagh tertibat denlr (sek 113) g dereceh bagh bir
"tertlbatl gostelmektedxr

Bagh bir digli tertibati, kullamlmasx gereken d1$11 cark saysim
ézaltmakla. beraber her zaman temiz ve kusursuz bir geometrik kademe-
leme ‘yapmaga miisait degildir. ‘Ug dereceli bagli bir disli tertibatinin
kusursuz - bir geometrxk kademeleme yapmaga elverigli olmadif1 tesbit
. edﬂmlg,tn Geometnk kademeleme sagliyan 1k1 dereceh tert1bat miim-

kiindiir,

b .
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Kuple tertibat : Bu tertlbatta fahrik milinden itibaren bir digli
zineiri ayrilir ve bu dl$11 zinciri gine, tahrik mili ile ekseriya aym eksen-
li olan bir c1kis mili {izerine doner. Hareket tahrik milinden ¢ikis miline
direkt olarak veya disli zmcmnden gecerek intikal edebilir,

(._,aek 114). bix kuple tertibat olan kmstlm 1 gstermektedir. Hare-
ket kasnaklara verilir. 1 garln kademeli kasnak ile blok halinde olup
hunlor beraberce 2f mili {izerinde avaradlrlar 4 cark: If miline kamali-
dir. 2 ve 3 garklan birbirine haghderar yani birinin dénmesi diferinin
dénmesini icap ettirir. fstenirse I, kolu yukar kivrilarak bir eksantrik
lizerinde bulunan 2 ve 3 dislileri sn'aswle_ 1 ve < diglileri ile kavrama

4

nr!‘

' Sekil 113 — Ug derecell tertibat.

. durumuna getirilebilir, BOylece hareket (kasnaklar -1- 2-3 -4} yolu ile M

milina gecer, veya K, kolu agaf1 dofru déndiiriiilip 2 ve 3 kars:lik dislile-
ri 1 ve 4 den aynlr ve K, kavramas) (pinli) kasnak blokuna raptedile-
rek hareketin kasnaklardan 27 miline direkt olarak gegmes] saglanir, Di-
rékt baglama, halinde ZI mili kasnaklarimkine e$ olon 3 farkl. devir sa-
yist ile dénebilir. Karsilik Ekullanilirsa birinciden farkh diger bir 3 devir
sayi1 kademesi elde edilir, Bu sonuncu devir sayiar birincilere gore cok
diigtik colabilir. Qlinkii karsilik dolayisiyle iki tahvi! clfti meveut olup,
gayri miisait biiylikliikte carklar kullamimaksizin biyiik bir tahvil ora-
m saflemak miimkiindiiv. Bu tertibat bu sebeple devir sayis kademes:-
ni gog‘mtmak 1gln ve gems devir say151 arahklarlnda faidelidir,

K&gﬂﬂ; tertlha*l (Sek, 115) deki gibi de olabilir, I ve 4 ¢arklan

F:11
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I-:J_:)i'luili"ﬁzerinde avara, kavrama ise kamalidir. 2 ve 3 ¢arklarl birbirine
bagiidirlar, 1 carkina gelen hareket, kavramimn durumuna gére, ya I - 4
yolu ile veya. 1-2-3-¢ yolu ile 91ka1

(Sek. 116) diger bir kuple tertibat tipini gostermektedlr Burada ha-
reketin intikal yolu S seklinde dalgah oldugundan Zigzag tertibat adim
verccefiz, :

y
N
X
B
Z
Z
Z
“E
”
1
P
?'v
Z
]
z
.

Sekil 114 — Karsilik tertibati tkuple tertibat),

"Tahvil oranlarimn secimi ve tevzii: Tahvil oram diye ddndiiriilen

milin devir sayisimn doéndiiren milin devir sayisina oranimna denir, Tek -

bir digli ¢ark ciftinin sagladig: tahvil oramin « ile ve bir digli zinecirinin

sagladifl toplam tahvil oramini ise e ile gosterirsek, tahvil tertibati ku- .

mands lévyelerinin belli bir durumunda
e,==u,‘. By Upr - 19

jagintisi meveuttur, Tabii ki lovyelenn durumu deglstlrildikqe u oranla-
1 ve dolayisile e orani da deglsecektlr ve e, e,,.. . deferlerini’ alaqa.ktlr
Jiger taraftan, bir disli kutusunda gerek iilk tahrik milinin (g1r1$) ve
serek$e cikis milinin devir’ saylarl meveut devir sayilari normuna uy-
jun ol:validir. Halbuki devir sayllari normunda mevecut beg serinin
(1,12 — 1,25 — 1,4 — 1,6 — 2) biitiin degelleunm ‘hepsi 1,08 sensmde
neveuiturlar, O halde giris mili ile ¢ikis mili arasindaki tahvil oranl,
1,06 serisinin belli devir sayilar arasindaki bir oranina esit olacak,
reticede 1,08 kat sayisinin tam say111 bir kuvvetme eslt olacaktir:
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' e = 1,06* (hizliya tahvil)
veya o o o
e=1/1,06 - (yavasa tahvil)
Boylecé tahvil oranlar igin Tablo 33 deki degerler elde edilir
1 :
L : ﬁ —tme - I
| -
——pge— i
3
z
Sekil 11.5 — Kayan kavramal karsmk tertibat:.
Tablo. 33. Norm tahvil oranlar: L

Norm . Norm ;- ... Norm ; - - Norm
k tahvil | % tahvil | k tahvil © k | - tahvil

orani , oram i oranl | orant
0 1,00 11 1,88 i 22 3,65 33 6,68
1 1,06 | 12| 2,00} 23 3,76 @g 34| - 17,01
2 . L12.% 13 2,11 | 24 . 3,98 i|' 35 | ... 1,50
3{ 1,18 14| - 224 25| 422 36 7,94
4 1,26 15 2,37 | 26 4,47 H LY 8,41
5 1,33 | 16) .+ 251 27|, 473 ij a8 8,91
6 1,41 | 17 2,66 28 5014 39| . 944
7 1,50 | 18 2,82 | 20 531 40 10,01
8 158 | 19 2,99 © 30 562 ) 41| 1061}
9 1,68 | 20 3,16 31 5,96,;1 42 - 11,25
10 1,78 | 21 3,35 !,32 6,31 | .43 11,91
(79) toplam tahvil oranindaki w4, w,, %y, . . . . kismi tahvil oranla-

fihin norm tahvil orani olmasi sart olmamakla beraber, bunlarin, da
norma uygun olarak (1,06 run tam kuvvetleri) se¢ilmeleri buyuk koo



it it

1ayliklar saglamaktadir. Bunun baslica kolayhff, kismi tahvil oran-
a1 normsa uygun secildigi takdirde bunlann carpimlan olan toplam
tahvil oranmin da Kendiliginden norma uygun diigmesidir, o

Kismj tahvil oranlarimn bir digli kutusunda muhtelif kademelere
nasil dajptilmas: 14zim geldigini bir misél {izerinde gorelim. Misfl: ola-

Sekil 116 — Zigzag tertibat.

rak (§ek. 117) _de_.k'i' kompoze digli gark tahvil tertibatimi ele alalim :
Burada girig milinin (7) devir sayis: N, cikig milinin. (11I) devir sayilan
Ry Ry Tori By My Ny olsun. Ohalde _ : ' - ' '

e-; Ny _ : ‘
e e SLCE ST SO S

olur._. e tahvil q:anlé.rlnl # kKismi tahvil oranlan ile ifade edersek

eyl | €y—thiUs -
‘8’-’!41.'“‘ ie'l-u\].u‘ (80 )
_ Cy—Ugty Co—tiglis
veya diBer bir tertip sekl] ile
€=U, A O =g
=My €=U Us . - y (al)

Co==UgUg

bulunur. Bunl irinei tartibl ots Bnfine. \ _
cdtr < n ar@an birinei teri?lbz.goz dniine alirsak gu bafintilar :e;de

l-e; - eL_:( Uy
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T n
e )"‘fP't {_J’““—J— -ty
veya

€ -6g s N . (825
ey __ B ug_) { " _ _Ms
{ €s e ( Uy -=_% " Na ny 2

Bu bajintilar gosteriyor ki, bir kompoze tertibat kullariimas) halinde,
n devir sayllarim arzu ettifimiz ldleddain. bir siralamaya tébi tutamayz,
yanti, devir sayilar1 serisi cinsini keyfi segemeyiz. Geometrik bir kade-

.
1 = ' ‘
| 2 § o
N __ & N o T
. & _
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gekil 117 — Bir kompoze disli gark tertibati.

meleme yukardaki (82) $artla.r1m kdla.yca yefine getirebilir. Bunun i¢in
Pr=@,=¢ segmek yeter : ‘ : ' -

€ o % . (7S PR - Ja— .(aé)‘

62 - O €& - €s e
yveya _
ny ., n ng
My M M e o T g (84)
™ ny | Ny Ng e

(82) Sartlarmin mevcudiyeti sebebiyle kompoze tahvil tertibati an-
cak geometrik- kademelemeye miisaittir, Bu da tezgih insaatinda geo-
metrik kademelemenin ehemmiyetini ayrica ortaya koyar. Digger klasik
kademeleme sekilleri (82) sartlarin gerceklemez. ‘ . '

O halde Sexil 117 yi yeniden gz dniine alirsak, bir geometrik ka-




demeleme halinde u kismi tahvil oranlariun tahkik etmesi gereken
sartlar §unlardlr ' AT -

1) Birinci_tertip hali : (80) vé (83) den.

Uy = ©®s - ..ua u_‘ .== s 7.
. Uz - uz N oWy * (84‘) o

"étrti bulunur Burada iiciineii tenmde -

Yo o _Us W . 1

Uy Uy Uy Tt
'$itHEr yerine konursa

u; - . . .
."u' . T . @3)

ide edilir, Bu sor; §art (82) ye ilagveten,
: Lir geometnk kademelemenin tah-
1l etligi munzam bir sarttn' $ek11 117 de bize verilenler ° umumiyetle

T

1y
T

$eku 118 — Kurulus diyagram.

My Ve ¢ dir. Bunlar s sayesmde n,, Mgy ooy Ns VE €y €

vo -0:-@s" deferleri
‘belirli olur, Asagldakl bagmtllar ise m. a2 €
ynasiny saglarlar : a3 Ugy o o v 5 By .dege&x_'l_ennm: by-

—_u'_l_ o= 2] =g U,
U D u

=0, e~ T =~ uu  (36)
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. Burada. 4 denklem 5 mechul oldufundan u deferlerinden birini mate-
. matik fba.klmdan keyfi olarak segmek icap eder.

Segt1g1mzz misalde gorulece@ gibi, kompoze tahvil tertlplermde kis.

i kayan diglili tertibattan birincisi, son devir sayisi serisi ile aym q
katsa.ylh bir ana kademeleine temin etmekte ve ikinci kayan diglili terti
bat isé bu ana kademelemey1 cogaltmaktadrr, Ikineci tertibat-dahi geo
metrik kademelemelidir ve birinci tertibatta kademe sayisi-k ise (misal
de 3) ikinci tertibata ait serinin katsaylsl ¢~ dan ibarettir, Su halde al-
digimiz misélde ikinci tahvil tertibati iki yerine. cok kademeli olsa idi
U, LWy

Ui . Uy

= ‘ B : 1))

bulinu.du.

slmd'ye kada.r bahsettifimiz kalde Ye: bag'mtllar bir tahvil tertiba:
tinart Feﬁablna imkén vermekle berabel gok kademeli tertiplerde miis-

kiilath mucip olmaktatlr. ‘Hesap yerine agagida verecegimiz grafik usul,

basitlik ve emniyet saglamg1 icih kullamlmasx favsiye edilir,

Pl

" Sekil 119 — Devir sayilar: diyagrami.

I

n"
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- Kurulug diyagramu : Misaldeki I, I7 ve IIT millerini temsilen birbi-
rine paralel ve tercihan esit arahkh ii¢ dogru cizelim (Sek.. 118). HI
ekseni lizerine esit aralikla n,, n,, ny, n,, %, n, devir sayilar: noktaiarim
isaret edelim. n devir sayilari geometrik bir seri teskil ettiklerinden boy-

lece ZII ekseni lizerine bunlari logaritmik bir dlcek iizere yerlestirmisiz

demektir. IT mili tzerindeki N,, N, N, devir sayiar, u,, u, 4, tahvil
oranlarr ile elde edilir, (82) bagmtilarmdan gorilldagi. iizere wuy, u,,
us tahvil oranlari, bilnetice N n Ny N, devir sayilari; gine ayni ¢ katsa-
yis1 ile bir geometrik kademeleme teskil ederler, O halde II ekseni iize-

. » o=

{

S

,

m;

Sekil 120 - Kurulus diyagrami.

rinde N, N, N, noktalari, 71 ekseni iizerinde n devir sayilar: gibi ay-
n1 aralhiklar ile siralanirlar, N,, N, N, noktalarimi II mili iizerine Il e
gore simetrik olarak yerlestirelim. J milinin N devir sayisim da gine si-
metrik sekilde yerlestirelim. I, 11, 17T milleri {izerindeki noktalari, arala-
rinda hareketin akisina  uygun olarak birlestirirsek kurulus diyagram:
adin1 verecegimiz bir sebeke elde. ederiz,

De.\ir sayilar diyagi-_ami': Kurulug diyagram: bir tahvil tertibati-
nn sagladifi devir sayilarimin tertibini verir, fakat asil degerlerini ver-
mez. Bu sebeple, kurulus diyagraminin teskilinden sonra bir devir sa-

yilart digagram: cizmek icap-eder. Sohuncu diyagram tahvil tertibatinmn
hem kurulus seklini ve hém de devir sayilarinin hakiki degerlerini verir;

bu sebeple artik simetrik degildir (Sek. 119). Meseld, I milinin devir sa-
yvist 710, III milinin geometrik olarak kademelenmis devir saytlan da

© 63—90—125—180—250—355
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olsun. Rir disli ¢cark ciftinin saghyacag: tahvil oraminin 5 den biiyiik ol-
mas1 konstriiksiyon giicliiklerine sebep olur. Bu ylizden (Sek, 119) da
devir sayilari diyagram: miimkiin mertebe bu husus gz éniinde tutula-
rak terfiplenmigtir.. R , : e

. Sunu 'kaydedelim ki, kurulus ciyagramindan devir sayilar diyagra-
mina gecerken u tahvil oranlart degisir, fakat 7, 71, Ili,.. eksenlerin-

R : | 500
U =1 $ N\ s
358
Uy =L =1L
ez 25¢
th Lt
¢ ) ,
%”G_ﬂ.’ 'z : \ 2
-1 _ 1 ‘ :
%"sa‘!‘z"g ..90 7
| — q 63

Sekil 121 — Devir sayuar: diyagrami.

den herhangi biri tizerindeki devir sayilarinin arahklar: gyni kahr, yani
o eksen {izerindeki devir sayilarim temsil eden noktalar inti]_:tal sirasin-

da beraberce kayarlar, e

2) ikinci tertip hali: Bu defa (81) tertibini ele ?.hrsak'

G,E-e;z.e};:‘ "’5)_{ . |
T T e == (88).
$ﬁrt1 meveut oldugdhu goriirtiz. O halde bu sonuncu tertip sekli de an-
cak geometrik kademelemeye uygun diismektedir, Geometrik kademe-
lemenin ana sart) olarak tekrar

ég €y €, €; €;

baintsinu yazar ve (81) -.bagmtllanm burada yerine koyarsak
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bagintilar elde edilir. Bu sartlar kurulus sebekesinin’ (Sek. 120) * deki

gibi, ve devir: sayilari dlyagrarnmm ise {sek 121) deki gibi olmasim
icap ettirir. - ‘ _ ‘

Isaretleme Helhangi bir tahvil tertibata goz Oniine alahm; terti-
batn mil sayis1 Z, sagladif1 devir kademesi sayis1 ise 2 olsun. Z romen
rakkamlan ile ve z ise adi rakkamlar ile yazilmak sartile bu tahvil ter-

- tibatr Z/z isaretiyle gosterlln' Mesela (Sek. 11'7) deki tertlbat IIT/6 isa-

retiyle belirtilebilir, - - L

hy mp IIJJ Ny
Zigag kademe n

Zigzag kadema ny ‘

Kf Kz
'7ﬂ1 ‘) b

- : m—— "3 J\)

~ Sekil 122 — Zigzag 'i'.ért.ibnt (II/4) ve kurulus diyagrami.

Mlsailer a) Blr zigzag ter tlbat ele dlahm ve gema halinde kuman-

da l6vyesi durumlarml ve kurulus d1yagramm1 cizelim (Sek. 122). Su-

"na.isaret edelim ki cd , e-f Qlftlerlnm sagladifl S yollu devir says n,,

oy N My arasmda herhang1 biri olarak secilebilir, Sekllde bu devir S&.‘YISI
-y Veya n, olara.k segllmlstxr ‘ : :

. b)Y 12 dev1r say1sy kademesi saghyan kar$111k11 b1r tahv:l tertlbatl
($ek 123).

Kademell kasnak téftibétn Bu tip tertibat -esas itibariyle ki
tiptir (Jek. 124 've 125). ($ek 125) .deki tertibatta, I- ve #1 milleri’ ara-
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. Sekil 123 — Karsihkl: bir I11/8 tahvil tértibatl-ve kurulus diyagraml

smdaki biitiin tahvillerde es kasnak;ar.n cap toplamlan sabit kalrnall-
dir. Bu sart kayisin gerilmemesi veya gevsememes1 i¢cin gereklidir.

(Sek. 124) deki tertipte II mili iizérinde saglanacak devir sayilan
15, My, My, 1 Olsun. 7 milinin devir sayis1 N ise

D D« % p

D
ame N, S, =N, =, =N, = =N, —
" LA A n’ Lo dy " e
veya c
Ny
D D D D
u,=--—-—-.u,==—.u,,=--_d—. L7 —_
'3 .

d; d: T
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Sekil 125 — fki kademeli kasnak tertibats

t1s -
dersek

-n,mN Wy -, n‘_-u—N Ty ;. n,-N Ug s Ny== N,y

bulunm n devir sayilar) norma g01e geometmk bir seri halinde -
n:; “"z"ni(P: ”3"’"“!‘91”“”3@
seklmde seclleceg'mden, % tahvﬂ oranlarmnin

Uiy Upg=Ur.Q u:‘“'“z-@’ y Wyp==Us. Q@
seklinde, ve d Qaplanmn ise ) o
d:’=dz o , d‘t d.! P, ds.—'de"'; s

veya

Ly B
A da d, P (90)
seklinde geometrik bir seri tegkil etmeleri ldzim gelir,

Jekii 125 deki tertipte, sayet D kasnaklarinin ¢aplari, aralarinda ¢,
katsayili, d kasnaklarinn caplan ise ¢, katsaymi birer geometrik seri
teskil edecek sekilde segilirlerse, 7 milinin devir sayis1 sabit kalmak sar-
tiyle, II milinde elde edilecek devir sayilari aralarinda ¢;. g, -qa olan
bir geometrik seri teskil ederler. Hakikaten,

D| d‘ d, d&
olup, caplar . .
D¢ Dy _ D _
Dy D™ D, P, (92)
d dy . G
J— — _.l- —
ds o dy d, P (93)
olacak sekilde secilirierse
7R R T S
T Pre @ ==, (94)-

elde edilir. Bu son bafinti devir sayllarmm P katsaylh bir geometnk
seri tegkﬂ edecegini gdstenr '
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Efer 9: — o: secilirse g2 — ¢s* — @ Veya ¢, = g, =V 9 olir. ©
halde, .ki kademeli kasnaktan herbirinin ka.demeleri\/ 2 katsayis: ile
geometrik olarak kademelenirse, tertibat ¢ katsayil bir geometrik seri
verir. Meseld, kasnak caplar1 1,06 katsayisi ile kademelenirse devir sa.
yilar: 1,12 katsayis: jle kademelenmis olur. R

Kasnak caplari boylece geometrik olarak secilirse, es kasnak cap-
lar1 toplamlarimin sabit kalmas sartl, gbz Gniine alinmadifindan, her
‘eman tahakkuk etmez. Esasen kayisin bollagsmamas: igin istene;l bu
art, teorik olarak, yalniz ¢apraz kayislar halinde tahakkuk etmelidir
Yz atkil: kayis-kasnak tertibinde ise, kayis uzunlugunun sabit ka.lchg-;
arzedilirse, cap toplamlar teorik olarak sabit. olmamalidyr, Hakikat'en,

apraz Kayis halinde (Sek, 126) kayisin L boyu -

~ ekil 126 — Capraz kays.

oy . _
L =2 [ (R+47) (.—2- + .a) +v A_'—-(R+r)'] (95)
dlanir. Kayigsin L boyu aym kaldifindan muhtelif kademeler iizerin- .

t+4-71 yaricap toplammimn da sabit tutulmas: icap eder.
Xiz atkili kayis-kasnak tertibinde ise (Sek, 127).

Lez| Z@in1p Wyrs |
7 BA7) +8 (R—1) + ARy ] (96)

a:yr. Goriiliiyor 'ki, bu halde L in sabit kalmas: u;in (R+r) msa
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bit kalmasi yetmez. Ancak, 4=20(R—r) ise, (R+r) in sabit kalmas

[ hatinde L iizerindeki degisme thmal edilebilir.

Netice olarak gériililyor ki, kasnaklarin ¢aplarinin geometrik ola-
rak kademelenmesi, ancak eksen uzakhklar yeter derecede biiyilk ise
vygundur, Her kademe icin kayls uzamasimin uygun haddi (takriben
yiizde tes) gecip gecmedifi kontrol edilmelidir, . '

- . L‘({‘/‘?}

2 -
v"q".(p-r) z

~ " Sekil 137 — Diiz dtklll kayis.

.~ Ej kademeli kasnak caplarimin, es cap toplarx{lar1 sabit olacak se-
"killdcf segilmeleri ve aym zamanda bu caplarin norm- tahvil oranlarn
'saglamalar) miimkiindiir e
o L D +d=2a = Sabit
‘alirsak ve tahvil oram u = D/d ise: .
u

~2a

olup buradan

D==2q.—2
S %+ 1 N
| | (98)
de2aq. -3
w41

bulunur. n devir sayiar: ¢ katsayill geometrik bir seri halinde

n, o My LMy o _— e
v it 4 (99)
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seklinde segilirlerse, w tahvil oranlar: da

U, - Uy U,

— NI A ST b TDe

e Wy Wy . Uy {100)

: . , T
sekiinde geometrik bir seri teskil etmeleri l4zim gelir. » tahvil oranlaz.” !

- s, evvelce gératfiimiiz gibl norm olarak, & tam bir say1 olmak fiz=yy -
% == 1/1,06* seklinde segersek (2z — 1) almmak sartile asagidaki cetyel
elde edilir : S ‘ . ' : .

Tablo 34. Kademeli kasnak tertibatinda (u) a.falzéu"l oranlerina
_ ' .. gdre kasnak caplar: R

N

% { . D/ . | :wu b/d - p/a . ||

:1 |05 :05 |1:158/0387 : 0613 1 : 2,51 | 0,285 : 0715

: 1,06 | 0,485 : 0515 1 : 1681 0373 : 0,627 1 2,66 | 0,273 : 0,727|
: 1,12 [ 0,471 : 0,529 | 1 : 178 | 0360 : 0,640 | 1: 2,82 | 0,262 : 0,738 |
11,19 | 0,457 : 0543 | L : 1,88 | 0,347 : 0,653 | 1: 2,99 | 0.251 : 0749
: 1,26 | 0,443 : 0,557 | 1.: 2,00 | 0,334 : 0,886 | 1.:.316 | 0,240 :. 0,760
: 1,33 |'0,429:: 0,57k ¥ : 2,11 ) 0,321 : 0679 1 : 3,35 0,230 :.0,770
: 1,41 { 0,415 : 0,585 | 1 : 2,24 [ 0,309 : 0601 .1 3,55 | 0,220 : 0,780
: 1,50 | 0,401 : 0,599 | 1 : 2,37 | 0,297 : 0,703 | 1 : 3776 | 0.210- : 078
Bu cetvelde D : d deferlerinden D ve d deferlerine -gegmek igin -

bunlari 2¢ ile garpmak k&fidir,

sfayllar]nln ve ilerlemelegri.n_,‘_._

Devir
kademesiz ayarlanmas:

. Kddemesiz ayarlama imkininm ség'lad1§1 faideleri evvelce gormiis-
tiik Kademesiz ayar igin mekanik, hidrolik ve elektrik tertibat gekilleri

mevcuttur. Bunlar sirast geldikge tetkik edilecektir.
Mekanik tertibat .

«Variators adi verilen bu gibi biitiin tert.iba'tta esas eleman delk
liskleri v'eyav konik kasnaklardir, Déndiiren ve dondiiriilen carklar ara-
nndaki hareket nakli kayls, tekerlek (gale) veya zincir yardimiyle sag-
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lanabilir, Cevresel siirtme kuvvetlerinin (delk) sabit kald1g._1 farz edilse
biie nakledilen gii¢ tahvil oramina tabi olarak degisir,

Siirtme aracarkhi variatér: (Sek. 128, 129). Bu tip tertibat an-
cak kiigiik giiclerin nakline miisaittir. Buna sebep aragark: ile kasnak-
lar arasindaki basinein simirli ve diisik olmasidir. Tahvil oranmini umu-
miyetle 1 ile 4 arasinda degistirmek miimkiindir, (Sek. 128 ve 129) da
bu tip iki tertibat goriilmektedir. (Sek. 130) daki konik kasnakl tiple-
rin pbityiik bir pratik kiymeti yoktur, (Sek. 131) de en fazla ragbet edilen |

Sekil 120 — Oynak ara carkh ve

Sekil 126 — Oynak a9 garkli ve kasnag!
diskli kademesiz ayar tertibat:

oluklu kademesiz ayar tertibati

Sekil 131 — Kabill ayar konik kas-

Sekil 130 — Konik kasnakll kademesiz
nakh variyatériin prensip semas

ayar tertibati

bir kademesiz ayarlama tortibati semas) goriilmektedir. Bu tipin muhte-
Iif tatbik sekilleri vardir (Sek, 132) . Bunlardan en onemlilerden biri
P1V. olarak isimlendirilen bir ter@attxr (positive-infinitely-variable)

(Sek. 133).

P.LV, tertibatinda kasnak ciftlerinin birinden digerine hareketi ge-

giren zincirin her baklasi birer gerceve tegkil -eder ve bu gerceveler icine
F: 12
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Sekil 132 . Flendelr variyatorii.

-Sekll 133 — Bir torna tezgahl iizérinde P, I V. tertibati.
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belirli sayida, arada bosluk kalmiyacak kadar, lam (levha) yerlestirii-
mistir (ek: 134). Lamlar dikdortgen seklindeki cerceve icinde yanlama-
sina, yani kasnak eksenlerine paralel olarak serbestce kayabilirler. Kas-

J '
g 3
by . 5
Q ~ . .
L —— . .
Pl ' TR
3 LA |\ ————
'% = I .z.’:___..;
~ = -7
? T = & (H—
1 - H1 e
41 ] |
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Sekil 13¢ — P, 1. V. tertibatinda kasnaxlarin karsﬂ.&l‘ vivleri ve
lamlarn durumu. .

naklarin konik temas ytiizleri lizerine yivler acilmustir. Yiiz yiize bakan
iki yarun kasnak, birinin girintileri karsisinda digerinin cikintilarn gel-
mek tizere yerlestirilmistir. Yiizlerin konik olmasi yiiziinden yivier mer-
keze yaklastikca daralirlar, Bunun neticesi olarak bir yiv icine girebile-
cek 1am sayisi azalir ve lamlar kendiliklerinden saga - sola kayarak her
yari ¢ap icin bir yivin i¢ine alabilecegi sayiya inerler. (Sek. 135) de bir
gerceve icindeki belirli sayidaki lam, kasnagin en istliinde (a) mini-
murn sayida yiv icine taksim olundufu halde, merkeze en yakin yerde
(b) makeimum sayida yiv igine, taksim olunmuslardir.

Sekil 135 de gorildiigii gibi 1amlarn birer uclarl kama seklindedir.
Bu sayede merkeze mesafelerine gore meyillenerek yivlerin kenarlarina
tam yasianmalarl miimkiin olur. Aynr sebepteri ldmlar birbirlerine daha
ziyade, konik ve diiz kisimlarin birbirine bitistigi noktadaki blI'EI‘ dog-
ru boyunca yaslamrlal

'Lamlar 220 kg/mm* ¢ekme mukavemetinde su verilmis krom - sili-
sium celiginden yapilir. Zincir yag banyosu i¢inde galisir: P. I, V. ter:

1]
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tibatm'm devir seyis1 aralif: norrmal olarak 1 : 5 i bulur, fakat kasnak
¢iftleri tamamen birbirinin esi oldugundan hu oran 1 : 1 orammun iki
tarafinsg simetrik olarak yayilmigtir,

s
i«

B e 3 41 80

Sekil 135 — Sinir durumlarda lamlarin yerleri.
Giriy milinin devir sayis1 »,, konik kasnaklarin effektif en bliyiik

caplari d, en kiiclik gaplan d, olsun. O halde g:lk1s milinin simir devir
sayilan n, ve n, ise.

g,

...—‘. - _d.é— . B —
ny ==, dk ve Ny, n.,. db
olup, buradan devir sayllar ayar aralif
" Ay 101
. "_( dk) | (101)

bulunur. Meseld ¢ap ayar aralifi d,.'d, = 2 ise A =4 bulunur_.j,

g Nakledden gie:Lamlarin tasu’:hé1 cevresel kuvvet P olsun Bu kuv-
vet zincirin gcekme mukavemeti ve yivlerin dayanma alanlarina t&bi
darak belirlidir. O halde nakledilebilecek M - P.d/2 momenti, zincirin
» anda bulundugu d capina tabien ve d cap: ile beraber azalip ¢coZalir.
sik1y milinin’ en bityiik devir says1 #, icin nakledilen gli¢ en biiytktiir
ve ¥ kg., d mm., n devir ‘dakika cinsinden ise;

No=ea B kW o (102)

olarak hesaplanir, Cikis milinin en kii¢iik devir sayis1 n, icin nakledilen
gii¢ ise en kii_(;iik olup

No=o B xw. (103

Ne _dv _ = 104
Nz d =V 4 (104

oraninda degisir, Misil olarak devir sayilari arahéxm 1/5 allrsak nak-
ledilen gii¢ 1/v/5 = 1/2,¢44 oranmda degisir,

Yukardaki hesap sekli biitiin kabiliayar konik kasnakh kademesxz
tahvil tertibaty sekilleri i¢in dogrudur,

P. 1. V. variatoriinde konik kasnak giftlerinin birinden digerine he-
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. Kesit rofim g

$ekil 136 — El variyatérii




° feketir. nakli «zoraki» olup «kaymas yoktur. Asagidaki tiplerde ise ha-
reketin nakli «stirtme» sayesinde temin edilmekte olup bir miktar kay-
ma olabilir.’

El variatgrii: Bu variatoriin semas: Sekil 136 da goritlmektedir.
Burada @ ve ¢ kasnaklar: birbirine dayanir. Motor a Kasnagini cevirir
ve harcket siirtme tesirile e ye, buradan f ve g helisel di$lileri, yolu
ile k miline gecer. « ve ¢ kasnaklart arasindaki siirtme kuvvetini a}tlr-
mak igint 4 yay1 kuilanmimistir. 4 milinin devir sayisimi degistirmek igin
c el carki gevrilerek, b kizagi ve buna bagh olan motor ile g kasnagi
Sekilde goriilmiyen diigey kizak yollar lstiinde asag) veya yukar: hare-
ket ettirilir. ¢ kasnaginmn diisey olarak yer degistirmesi ¢ kasnagmin,

2
Z4 planet’
Giris ﬂrkmm.
{reri nabit) mahreki
a- T1.
/f
- Gikis \
{yeri sabit) . - .
L) & \ |
\ ! . {yeri sabit)

Sekil 137 — Prym - K6hl variyatori,

lolayisiyle, A 1iilinin hizinin degismesine sebep olur. Bu tertibatta
» mili ne kadv.r biiyuk giic naklederse e ve ¢ kasnaklarl arasindaki bas-
irma kavvgti, dolayisiyle aradaki stirtme kuvveti 0 derece biiylir. Bu
1sus, f ve g disli carklaringi helisel olmast sayesinde saglamir, Haki-
taten bu carklar helisel olduklarindan, aralarinda nakledilen moment

riytidikce eksenel itme de artar ve bu itme kuvveti e kasnafinin « -

:asnagima daha biyiik bir kuvvetle yaslanmasina sebep olur., Boy-

ece sirtme kuvvetleri artarak e ve ¢ arasindaki kayma temayiilii
zalr, ‘ ’
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a kasnag sert ve siirtmeye mukavim dokme demirden yapilmistir,
e kasnaf ise sitirtiinen kisminda dokunmus ve tazyik ecilmis mal-
zemeden bir halka.ile teghiz edilmistir. Bu halka asindik¢a degistiri-
lebilir,

Bu variatdr bilhassa matkap %ezgahlan icin kullanihr,

Prym . Kohl variatord (Sekil 137) : Bu variatérde birinin igi
dolu ve disa dogru konik g, digerinin ise ici bos ve ice dogru konik b
gibi iki slirtme kasnagl vardir. Hareket ¢ giris milinden dis konik kas-
naga, buradan siirtme neticesi i¢ konik kasnaga gecer. I¢ konik kasnak
d mili vasitasiyle Z, dislisine baglhdir. Z, dislisi Z. dislisini, bu da e
¢ikis milini gevirir. Z, ve Z, diglileri bir kutu ig¢ine yerlestirilmis olup,
bu kutu yeri sabit olan e gikis mili etrafinda dénebilir, Béylece d mili,
bununla beraber i¢ konik kasnak ve Z, dislisi e etrafinda hareket ede-
bilir "Bu hususiyet iki konik kasnak arasimdaki siirtme kuvvetinin nak-

" ledizen momente tibi olarak artmasini saglar. Hakikaten, nakledilen

moment artinca yani Z. dislisi mukavemet goriince, dénis yonleri itiba-
riyle, %, dislisini sola dogru bastirir, O halde Z, e bagl olan ic konik
kasnak, Z, ve kutu ile beraber, ¢ mili etrafinda dénmeye meylederek,
dis konik kasnaga daha biylik bir kuvvet ile bastiir ve boylece kas-
naklar arasindaki siirtme kuvvetinin artmas: saglanms olur.

Variatir bogta caligtif, yani hi¢ bir moment nakledilmedigi zaman,
baskiil kutu kendi agirhigy ile ig konik kasnagin dig konik kasnaga bas-
tirmasiit ve boylece kasnaklarin birbiri lizerinde kaymamasini saglar,

Vaiiatériin devir sayis1 araligs 1 : 5 i bulur.

Hidrolik Tertibat

Bunlara <hidrolik mekanizmalar> da denebilir. Hidrolik tertibat da-
hi devir sayilarimn ve ilerlemelerin kademesiz olarak ayarlanmasini
saglar, Hareketin nakli diger biitiin mekanizma sekillerine nazaran daha
c«yumugsaks» ve titresimsizdir. Ayrica kii¢lik bir hacim i¢inde basit meka-
nizmalar yardimiyle biiyiik giiglerin nakli miimkiin olur. Hidrolik ter-
tibat yalmz devir sayilarimin ve ilerlemelerin kademesiz ayarlanmas:
i¢in deffl, is parcalarinin tesbiti, otomatik kumandalar ve saire gibi is-
lere de elveriglidir. Bu sebeple mevzuu genel olarak ele alacagiz.

Bir tarif yapmak icap ederse, hidrolik mekanizmalar, ¢calismalarnr
da bir sivinin rol oynadif1 tertibatiir. Bir hidrolik tertibat icinde kulls
nuacak siv) cinsi meveut sartlara gére de§isir. En fazla kullanilan siv-
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gesidi 5zel olarak tasfiye ed1lm1$ ve hazirlanmis madent yaglardir. Fakat
baz1 tip preslerde oldug'u gibi bu maksat icin su da kullanilabilir. -

Tezgdhlarda hidrolik mekamzmalardan baslica su maksatlar icin
faydalanilir : Talas kaldirma ve ilerleme hareketlerini temin, hidrolik
basing yardimiyle tezgahlarin otomatik veya el ile kumandasi, «tertibat»
Uzerinde is parcalarmin tezgahlara hidrolik olarak tesbiti, ctransfer tez-
géhlar» nda sert ve otomatik olarak iglenen is parcalarimmn isleme pos-
talarina otomatik olarak sevki ve istenmesi. ~ :

Hidrolik - tertibat evveld taslama tezgihlar iizerinde teamnium et-
migtir, Yavas yavag kullanima sahas: genisliyerek bu giin ¢ok muhtelif
tezgahlar uzerlnde tatbik sahasi bulmaktadir.

- Hidrolik tertibatin {stiinliikleri bilhassa sunlardir : Hizlarin siirekli
olarak ayarlanabilmesi, asirt yitklenmelere karsi emniyet, titregimsiz
¢alisma, yiik altinda ayarlanabilme, kumandada hassasiyet, .

. Hidrolik tezglhlarin buna mukabil baz1 mahzurlar; da vardir; me-
seld kiiciik glcler ile ¢ahsiimas: halinde verimin diisiik oImasz. ve bu
tezﬁﬁhlann daha pahali olusu gibi,

Teorik esaslar: Bir boru iginde bir sivinin akis Bernoulh ka.nu-

nuna uygun. olarak cereyan eder. Arada bir enerji kayna olmamak
sartiyle sivimin beher kg na isabet eden H toplam ener;ismm deferi her
kes:tte sabitfir: , )

H= -—-—-{— + z +K (105)
Burada " ‘

H toplam s enerjisi - (kg .m/ kg — m)

v smmn boru 1q1nde o kesitteki ortalama hizy (m/s)

P Swvimn o kesittek1 basmel (kg/m?) .

Ty ‘sm_mn ‘bzglil aglrhg; (kg/m?)

# o kesitin ekseninin referans diizlemine gore yiikseklifi (m)

g arz ivmesi (9,8 m/sz) '

K kg sivt bagina’ enerjl kaybl (/cg mfkg)

v?
73 sivinin her kg1 basina o kps1ttek1 kmet‘lk enerji (kg m/ kog)

. . 185

i statik basing - siviiun beher kg 1 basina basing potansiyeli
enerjisi *q /mﬂ lcg

z siviun beher kg 1 basina durum potansiyeli ener]isl( .k_g.}

( _|..z) piyezometrik yiikseklik (m)

Formiil boyut 1tibar1y1e ba.smg cinsinden de yazuablhr 0 sivinm, yo-

gunlugu olmak Gzere:

2 [ ]
PmyH =t +pty-2+2
veya
Pu.-g- v+ p4vy.24+ 2 (108)

* olur. Burada Z basing enerjisi kaybini, 1/2 ¢ v? terimi dinamik basme:

ve p terimi ise statik basinci gosterir. Mevcut biiyiikliiklerin birimleri
yukarda izah ettifimiz gibi secilmek sartiyle (106) bagintrsindaki bitiin
terimlerin ve P nin boyutu kg/m® dir. P toplam basmg enerjisi, o ke-
sitten gecen m?® siv1 basina siv1 enerjisini gosterir (kg.m/m?%).

Bir kesitten gecen toplam eneri @, hacim olarak (m?/s}),

Q. ise afirhk olarak (kg/s) bir kesitten gegen debtyi gdstersin. Bu hai-

de birimler yukarda verdigimiz gibi segilmek sartiyle, belli bir ke51tten
gecen enerii, v, p, 2, © Kesitteki deferier olmak uzere

N_(§§+-5+z). Q. kg.m/s  (100)
veya - :
' Pot | ' '
N—(—T—}-p-l—'{-z). @» kg . m/s (108}
olur: ‘

Tezgéhlarda ortalama ‘olarak v, == 2 m/s, p = 10.10* kg/m"

v == 1000 kg/m? ve z = 1~2 m mertebesinde oldugundan her iki formiil
de (105 ve 106) birinci ve tigiincii terimler ikinci terim yamnda ihmaél

" edilebilir, Boylece bir boru sistemi boyunca H ve P sabit olmak iizere,

b
1!
Ik
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H-‘-"- P + K veya P q-{-.z } (1()9)
Y o

_yaznabilir, Bir kesitten gecen toplam enerji ise

N~ B - Qa veya N p.@w kg.m/s (110)
v . .

seklinde ifade -edilebilir.

Bir hidrolik devrede hesaplar: Hidrolik devrede muayyen bir
rejim halinde, pompa P toplam basing enerjisini versin. Aralarmnda bir
pompa veya bir hidrolik motor bulunmamak sartiyle, laleddain ola-
rak segilmis (1) ve (2) kesitleri icin (109) bafintisini  yazalim (Se-
kil 138} : :

Hidrolik
_ Pompa;f smukavemeller (2 rigrolik motor
§

-

éekil ‘138 — Bir hidrolik de¥re semasL
Pe=p+ 2
Pe=po+2Z:
taraf tara'fa cikarirsak
Py~ Pa - Zz—'zll

veya
Ap == A7

elde ecilir. $u halde iki kedit arasindaki statik basing fark:, o iki kes1t
arasmdaki basmg ener3151 kayhna esit olur.

(1) ve (2) kesxtlen arasinda ka.y1p1ar su sekilde ayrilabilir : Diiz bo-
rularda basing kayiplari, d boru i¢ ¢aplarini, 7 horu boylarini, R metre

Fr" ) 187
bagina diijen basinc kayiplarim ve i lar birer Xkatsayiyr gostermek
lizere .

_\Zzgklzz;1-;_.5_,02;[‘_.1%‘_2, _{ .02

d 2fgs = d
dir. Gzel direnglerdeki kayiplar, T lar birer katsayiyi gﬁstermek lizere

a7

L S S

1
2 g

dir, Son bagintida akim hizi v olarak, o ‘Ozel dirence girip ¢ikan boru
igindeki hiz alinir, Meseld bir boru iizerinde kismen kapali bir vana
varsa, § katsayisi o sekilde hesap edilir k1, v hm 0 boru icindeki orta-

lama akim hizi .olsun,

LT

O halde (1) ve (2) arasinda ‘toplam basing kaybl
AZ"EAZ’—i—AZ":'I—'l N }-'.__l_l..‘yz .+_\" "1}2
A =

bulunur. Sonug olarak, (1) ve (2) kesitleri ax‘asmdgkirbasmg‘farkl
Apf‘: e (2 e 'c—i' . Z!.z.‘—;‘.— b t . .-02) ’ (111)
olur, £ 9zel direnc ka.tsayﬂé.ri Tablo 35 de takribi olarak verilmistir.
. . . i

Tablo 35. Takribi ézel direng katsayilar

‘Parca v

— Manson - 0

— Diger baglama pargalar1 ve
cap degismeleri (dlrsek T ve |1i43

saire) _ _
— Yayl siipaplar ~ 10
-—- Vanalar _ Kisiima derecesine gore '

1 ile « arasinda degisir.




bir hidrolik devre ig:indé 1 ve 2 noktala
vanayele alalun (Sek. 139). Misal olarak el
sekillerinde akun sartlarim tetkik edelir, -

Il arasmndaki bir

2 f’z‘
|
il
!/ . V/ jﬁ/ s
- '——:=_r“-'/
f;z

Acp koparne
;:J@”’qpomo

Sekil 139 — Bir vana tipi iginde akis.

&) p: sabit olsun, p. ise s;f:r_ atii olsu'ﬁ. O halde 4

"
A —_ — S -—.._1 v '
. Pom TRy T
ZIlIr. p. = 0 oldugundan * '
<Y 2
=1 X 2. <&M
SN e <

lunur. O halde v akim iz, © szl direncine ve dolayisiyle vana ke-
inin F,, F, kistlma derecesine tabi olarak belirlidir, *

b) Sekil 140 daki hidrolik devrede pompa ile tezgahin tablasini ha-
‘et ettiren piston arasmda bir vana bulunsun P basine) yayli bir sii-
) vasitasiyle sabit tutulsun. Pistona karst koyan isleme kuvveti K ol-
L. Piston alani #, 1 ve 2 borularmin kesiti ¢ oldufuna gére pistonun
dolayisiyle tablanin v, ilerleme hizin bulalim : g ve 2 borular icin-
1 v akim huzma tabi olarak :

Buradan
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veya p..F ~ K oldugundan S - |%=;

bulunur. Gériliiyor ki, g, v, pi, K ve F degerleri belli oldugundan v ',

L _ |
Toblc |

: . . : i

| | . u
FPiston — ek : % R I"\IP"‘
- Silinglir_ N " c : X
=
Va, . ) ;n!m\w
R . i

o Aktorma sipaty It

- Disti Porm, | I

Sekil 140 — Bir hidrolik devre.

akim hyzini { ya, dolayisiyle vananin Fyv/F, kistima derecesine t&bi ola-
rak bulakiliriz. Boru ve silindir leindeki ya debisinin esitligini yazalim ;

V. Q =%, F
O halde piston ilerleme hiz,

o SN, ) ,’Eg( _K
Ty == Ia v Veya Up == F \.f Ty ,.Pl F

bagintisi yardimiyle, T min tabi oldugu F\, F, kisilma derecesine bagl
olarak pelirl olur.




. .@uz Borulardaki ve stipaplardal:; kayiplara ait bir misgl - Bir hidrg.
ik ‘dévyede .7 ve 2 noktalar arasinda (Sek. 138) bir yayl stipap ve
' -=i5ﬁi‘1’feﬁ-é‘ boyunda diiz boru bulunsun. Siipaba ajt < Gzel direnci 10,
doruic ap1 d — 2 €M boru igindeki akim hizi v = 2 m/s olsun, Devre-
leki yagin dzgiil agirhg1 v — 900 kg/m? ise 1 ve 2 noktalar: arasindaki
tatik basing kaybi

*

. 1 900 5 -
2oy oy (002 gy 4 10-4) ka/m
Ap = 46 (20 + 40) — 2760 kg'm? — 0,276 kg /me

ur. 1 noktasindaki p, ve 2 noktasindaki P
am hizi daima 2 m:s olmak sartiyle o devr
ima 0,276 kg cm* den.ibaret kahr, Mesela
digini ve p, basincimn sifir oldugunu farz
/s lik bir hiz icin p, basiner ancak ve ancak
rdaki bilgilere ilaveten pistona karm koya
un ¥ oldugu kabul edilirse p, — K. F olarak belirlidir, By halde, bo-
dahilindeki akim hiz gine 2 m.s ise p; basinel p, = g, + 0,276 -
& 4. 0,276 olacaktir.
Ayni devrede 1 kesitindeki basing, pompanin sabit
= 11 atii ve gine I =5m, d = Zem, F o= 100 cme,
olsan. Piston ilerleme hizini bulahm, (111) den;

basmelar deZisseler bile,
€ parcasmda p,-— p, fark:
2 noktasmda borunun ke-
edersek, borudaki Vo= 2
0,276 kg/ecm= olabilir, Yu-
n kuvvetin K, piston ala-

¢ikis basine: olarak
€ =10, K = 1000

_ 180, =~ 5 . ‘ .
1110"—?; = 9 9~,8_ 0,02 . 0.0 gyt - 10. Uz}
r. Halbuki ,
P = f, = 10—009 = 10 atii

gundan yerine konursa p¢ —
3.8 m 's bulunur. O halde debi

-

14,5 veya bory icindeki akim hizi

& a
Q= =~ 4 (0.02):.3,8 = 000145 ms -

Buna gﬁré piston ilerleme hizn

191

Q _ 0,00145

= =02 .2 (0,155 m/s
=g 0,01 0 /

olacaktir.

Hidrolik devreler : Esas itibariyle bir hidrolik devre bir pompa
ve bir mctordan tesekkiil eder. Umumiyetle bir elektrik motox.'unur.l ge-
virdigi bir pompa, hidrolik ya# bir depodan emerek, bunu bir ¢h1dro?
lik motor» a sevkeder. Pompanin vazifesi, elektrik motorunun_ verdigi
mekanik enerjiyi hidrolik enerjiye ¢evirmektir. Hidrolik mﬁoto.r ise aldifa
hidrolik enerjiyi tekrar mekanik enerjiye cevirerek, meselé bir tezgdhin
is milin' dondiirebilir veya tablasini hareket ettirebilir.

Hidrelik devreler iki tiptir :
1)- acik hidrolik devreler
2) Kapah hidrolik devreler.

Acik hidrclik devreler : Sekil 141 acik bir hidrolik devrenin esas.

elemanlarim gistermektedir. Burada pompanin bastifl yaé pistonun

Okl

"ble e

B

PIS‘fé_r_J___ _ e -
T o Bon
&idis borusv | _— el
. . Dings borusu B= Fix)
Debisr ayars
: pomp'ga B9

Sekil 141 ~ A¢ik bir hidrolik devre,

F, ylztne tesir ederek pistonu saga dogru iter, Pompa debisi ayar edi-
lebilir tiptendir ve pistonun ilerleme hiz, pompa debisini ayarhyara.k
degistivilir, Efer pompanmmn belli bir ayar durumunda pistonun sabit
hizia ilerledigini farzedersek ve o

K tezghh tablasiun yenmesi icap edeni kuvvet (isleme kuvvetine
iléveten tabla, piston ve sairenin stirtme kuvvetleri)




i’P' ;iston ve tablamn ilerleme hareketinj temin eden ilerleme kuy-
! veti. ~
P, Pistonun arka yliziine tesir eden ve p, dontis basincindan ileri
gelen kuvvet,
F, Piston yiizii alani,
F, Piston arka yiizii (halkavi) alani

P9+Pd+K

Fi.py=~F, . p,+K
Sekii 141 deki devre tipinde p; = 0 olacagindan

K

Pr =

Fi

nur, yani p, giris basina K kars: kuvvetine (isleme kuvveti) tabi
ik defisir. Bu devrede doniis borusundaki Pe: basinel sifivdir. Hal-
uinumiyetle déniis basimemin sifiy olmas1 mahzurludur. Buna se-
K mukavemetinin degismesi halinde pistonun agagidaki sebeplerle
n cdefismesi veya ani olarak ileri firlamast ve duraklamasidir :
Jrupanin sabit devir sayis: ite daimi yag bastigin ve bdylece sahit
erieme hizt elde edilmek istendigini farzedelim ilerlemeye kars
n K kuvveti tabii ki isleme sartlarina gére zaman zaman azalip co-
ilir. Bu takdirde, K mesels aniden azalinca, P, basiner aniden dii-
loiayisiyle basing altindaki yag az da olsa genisliyerek pistonu ani
K ileri iter, daha dofrusu hizlandirir. 2) 3, nin diismesiyle yag ka-
€ sizintilarr azalr, by da pompantn silindire bastif1 yag debisini
irerek pistonun, dolayisiyle tablanm ilerleme hizim artinr. 3)
wra ilaveten, K disiince, pompa daha az yiukleneceginden pompayl
¢ eden elektrik motoru da daha az yliklenir ve devir sayis1 arta-
ompanin silindire daha cok yag basmasina, neticede pistonun
¢abuk ilerlemesine sebep olur.

u mahzurlan kismen gidermek icin ¢IKis borusu iizerine bir sii-
*¥ya vana (kars1 basing sipabr) konabilir ve P« basiner artik sifir
(Sek. 142). Boylece pistonun arkasinda &ni ileri atimalarin; kis-
riiyecek bir P, kuvveti teessiis eder. Kars1 basine siipabim ayari-
P, doniis kuvvetini defistirmek miimkiindiir. $ayet bu stipap yay.
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1 cinsten secilirse belli bir ayar vaziyeti’icin Pa basine:, dt?laylsiyle p,
kuvveti sabit kalir. Ancak P, — P, — K oldugundan, belli bir isleme

" mukavemeti icin, Py nin artik siffr olmayip artmasi P, nin de artmasi-

n1 icap ettirir. Halbuki devre elemanlarimin mukavemet derecelerini ag-
mamak icin P, dolayisiyle p, nin sinirlandinimasi ‘icap eder. Bu maksat-

_ la devreye pompadan sonra bir empiyet stipabl kom_'.r. (Sek. 142),

- Tezgetir

tobiast I_'\~K//////K///////7/~\ BB, K
. T
| 2
) Emmniyel sgpobr
 Debisr ayorl R/Kar.sf basing sipabs
Pomﬂa‘ (stipab veya vana)

ekil 142 — Apmik devre . o ' .
v Po;npb. debisi kabili gayar olup ilerleme hizi; debi ayarl ile
tanzim edilir. . :

Bu devrede ilerleme hizi prensip olarak pompanin ayarl ile tanzién
edileceginden, kars; basing siipabini emniyet siipabi acilacak derecede

- kismamalidir, Aksi halde ilerleme hizini karsi basme siipabi ile de' ayar-

lamis oluruz ki devre bu hale gére tertip edilmis degildir,

- Sekil 142 deki devrede, kargy basing siipabinin ayar degistirilmezse

P, kuvveti veya p, basmel ancak pompa debisi veya pistonun ilerlemesi-

ne tabi olabilir. Halbuki belli bir isleme hali i¢in bu hiz mertebg baklmx.n-
dan sapil oldugundan p, ve P, mertebece sabit kalacaklar demektir.
Eger ké11$1 basing sitpabi yayh cir_lster} ise piston vhm ne olursa, ollcsun,
esasen p, sabit kalir. O halde P, = P, + K o].dugunvc.ian, a..ynenl ) ali'sl
basing siipabinin bulunmadifa haldeki gibi K nm degismesi P, yi eg.s-
tirir. Bu degisme yukardaki 3 sebeple pistonunlﬂerl-eme hlzlnmpdegw-
mesine sebep olur. Bununla beraber pistonun birinci sebeple ani firla-

mast hélinde, p, basmer bir miktar yiikselerek pistonun -fnvla.xna.sxn%T 'nilsé
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betnn énier. Fakat Pa artinca kars: basmg supabmdan gegen yag debx-
sinin artmak temayilil bu onlemey1 azaltir, Bu énleme tesirinin azal-
masina Jdiger bir sebep de, yagm bu defa donus borusunda sﬂnsarak
hacminin: Kiiciilmesi ve boylece pistonun firlamasini onliyememesidir.

Gmdluyor ki, kargi basing siipabmin mevcudiyeti: piston ilerleme
1z tamamen sabit kalmasim temin edemiyor. Bununla beraber, bu
sipabiz meveudiyeti sebebiyle artik P,=~0 olup, P, kuvveti ve dolaylsly-
e p, basincl yikselecegi i¢in (P, = P;.+ K), K nm degismesi yiiziin-
len p, hasmeindaki farklar yiizde nisbeti- 1t1bar1yle azalarak pistonun
lerlen:esi daha istikrarh bir _hale gelir. Bu faydasina mukabil, kars1 ba-

f; sr
A% /‘(k)

Harss basm;: ve
ayovr/omo supoby

Sekii 143. — Aaik devre -

‘ Pompa debisi “sabittir. ilerleme hiz, karsy basing - supabml
" kisarak ve boyleece-yagin bir kismuini aktarma siipabindan
depoya kisa devre halinde iade ederek ayar edilir,

c supabl dolaylslyle P, kuvveti- arttlémdan aym faydah is 191n pom-
= sarfettifi glic daha huyuk olur, yani verim diiser. Filhakika, pis-

wun Herleme hizt v m,s'1se. faydal gii¢ % K . v B.B, pormpann
fettigi glic ise gy P"_f V= 715 (P., + K) .v» B.B olup verim

K
P, + K

unur. P, arttikca verim diiser.

‘.‘I. =
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Devrede debisi sabit bir pompa kullamlmast halinde, ilerleme hiz:
kaist basing sipabinin ayarn ile tanzim edilir (Sek. 143). Bu halde pis-
tonun jlerleme hizini degistirmek icin basilan yafin bir kism kisa devre
halind¢ depoya iade edilir. Bu maksatla devrede pompamn ¢ikisina bir
aktarma siipabi konur ki, bu siipap aym zamanda emniyet siipabi va-
zifesini gorir. Pistonun hizi,- devreye silindirden hemen evvel veya son- .
ra konan bir kars: basin¢ siipabim ayar ederek tanzim edilir, Aktarma
slipabl belli bir p, basineina ayar edilmis oldugundan pompamn ¢ikigin-

Ayaglamo vanas:
{hwrs: basing
s upobf J Ty |

Lrebysy sab//\r.c
pPOornpe

ekl 144 - Acik devre

Pempa dedisi sabitt’ii“ ilerleme hizi, karsi basine stipabini
kisarak ve. biylece yagin bir Kismini aktarma stipabmdan
depoya iade ederek aya:lamr

daki z. basinci sabit kalir. Aktarma siipabinin muhtelif debi ve agikhk
derecelerinde gosterdifi mukavemet ¢ok az defistiginden, farkl piston
hizlar: icin p, basiner cok az degisirse de bunu ihmal edebiliriz. O hal-
de. bu rlevrede pompa sabit debi ve sabit basmg¢ altinda ¢alistifindan,
faydali is ne olursa olsun pompanmn harcadigi gii sabittir (110 bagn-
tisina baky. Boylece veriin kiiciik ilérlemeler ‘icin’ gok kiigiik oldugun-
dan subit debili pompay: havi acik devre tipi ancak kiigiik giiclii’ tez-
pahlar .¢in kullanilabilir (takriben 2 kW a kadar).

Pompas: sabit debili. olan acik devrede karsi basing siipabi silindi-
rin crlus: yerine gi:isine de konabilir (Sek. 144 de ayarlama vanasi).
Boyle bir deviede pistonun ilerieme mzi, K karsi kuvvetine tibi olarak




e

sir Hakikaten, p, basinel aktarma siipabt dolayisiyle sabittir. Sabit
sistcn hizi igin, F piston alani ise, p,. F = K olacafindan p, basinc
irs. Kuvvetine gore defisir. Ayarlama vanasimn (karsi basing siipa-
seli bir ayar durumunda, bu siipabin debisi, 4 p = p, — p, basing
na tabidir, O halde K karsi kuvveti diiserse Ap cofalarak siipap-
gecen yag debisi artar ve neticede piston daha lzii ilerler (bak:
140 daki misél). K nin yiikselmesi halinde ise-ilerleme hizit azahlir.

143 deki devre i¢in de ayni neticeye vanlir. Bu tip devreler X _‘
kuvvetinin az defistifi, mesela taslama tezgahlarinda kullanila-

Misal olarak, bir matkap tezgéln icin hi¢ uygun degildir. Bu gibi
svrenin bilhassa elverigli oldugyu tezgah tipleri de vardir. Meseli
iire testere tezgahinda daire testeresinin ilerlemesi Sekil 144 (veya
(43) deki gibi bir hidrolik devre ile temin edilirse testere, temas
u3u ne derece bilyitkse o derece yavasg, ne derece kisa ise o derece
ieiler (Sék. 145) . ' '

7 * Dove festeras
I{ ya’" (m
| S .
i 145 — Bir daire testeresinde s"l.g,n'n/dak] ilerlemesinin temas
vzunlugu ile ters orantili olarak degismesi.

11 144 deki devrede bir karsi basing elde etmek ve boylece pis-
erlemesini daha muntazam kiuimak jcin s_ilindirin Qlklsma di-
‘arsy basing stipabr daha konabilir. L

i 142 de oldugu gibi, _devredb éilindirin ctkisina bir kars) basmq'

oymakia piston ye dolayisiyle buna bagh olan is tablas "veya

:lerlemesi dahaimuhtazém ’j};llmab‘ilmekle berabei',_ ilerleme hi-

rismesi tam 6n1enémémekteqilt,'Bgn;a. Bashea sebeplerden biri

basinc stipabindan gbeert yag debisinin, p, doniis basinc) degis-
L]

£
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meye meyledince, defiserek K karst kuvvetinin meesl ani diigmesi Ka-

sisinda piston hizinin artmasma engel olunamamak idi. Bunu énlemek

igin kargi basing siipab1 yerine debisi kabili ayar bir pompa ikame edi-
lebilir /Sek. 146). Bu pompanin debisini ayarhyarak, silindirden ¢ikan
yag debisini zoraki olarak kontrol edebiliriz. Béylece pistonun hareketi
daha ictikrarh hale gelir. Bu tip devrede sabit debili pompanin debisi,
debisi ayarll pompanin maksimum debisinden daha biivitk olmaldir.
Boyle iki biiylik pompa pahaliya geldiginden, ayarh pompanin bastig:

3y —~— K

‘@?-‘B’ +K

Aklorma pg =St

Tpcrbi
spa B = F k)
Debisi

ayarionabir
oo

Debisi sobit
pompo

L
l,l
§

Sekil 146 — Acik devre

Sekil 143 deki karsi basing slipabinin yerine bir debisi ayarli
pompa konulmustur.

yag: depoya bosaltmaksizin dogrudan dogruya silindirin girisine iade
stmek miimkiindiir (Sek. 147). Bu sekilde sabit debili pompa ancak, si-
Mindirin iki tarafindaki hacim farklarindan ileri gelen yag debisi farkla-
rint telafi eden ve kagaklar: karsthyan kiiciik bir pompa haline gelir.
Devredcki yagin depoya dénmeksizin cereyan ettigi bu gibi bir devreye
«kapali devre» ady verilir. Kapall devre halinde pistonun ilerlemesi,
acik devre tipine nazaran ¢ok daha muntazamdir.

Yukarda gordiigiimiiz devre sekillerinde, yag silindirin belli bir ta-
rafindsr. girip belli bir tarafindan cikmaktadir. Halbuki piston silindi-
rin igirde her iki yénde de gidip gelebilmelidir. Bunu temin i¢in gidis
ve donis borular, silindire varmadan evvel bir «ydn degistirici» den

Pau.o) ) Sy

b
:ﬁrwi@l

e
h!| Ij' 1
iu- i

:Ili“ §
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éudlyeti yiizinden o taraf hacminin (kesitinin) kiigiilmesidir. Tezgih

Alir. (Sek. 148) yon degistirict konmus agik bir devreyi gstermek. tablasiin cabuk geri donmesi istendigi hallerde bu Gzellikten istifade
T , o edilerex piston kolu tek tarafl ve bilhassa kalin yapilir, Fakat hiz far-
Piston kolunun tek tarafli oldugu devrelerde pigton i vonde ua- : ki arzu edilmedigi zaman piston kolu iki tarafly tegkil edilir (Sek. 149),
12!, ierler. Buna sebep silindirin bir tarafinda pistun kKolunun mevy- '
_ f . bl
E I . l_ . ;(' . :gp: f;’ + }l( ‘-'/.r//////,v///////A'//////////////ﬂ/”/l//l/III/I/I//)/ ]
3 . 47 ‘ SR ‘ i | _!“ |
Debyss ayoriornabib € .
| rompe 5 = k) Sekil 149 — Iki tarafls piston Kolu. b |
' sobit _ _ . o
=~ %rma svmobr . Sckil 150 deki d.t.avre pli.stc_)n. l‘coh}nufl j:elt:. taraﬁ}, olnz1as1ndan istifade ’j'iﬂﬂ% HI; E
. ile cahsmaktadir. Yén degistirici siirgiisiiniin sekildeki durumunda p fhﬁli{f ii
: yag basmei pistonun her iki-F, ve F, yiiziine tesir eder, Fakat F,>F,ol- ?_ii': o
dugundan pistonu sola iten kuvvet (p.F,). saga itene (p.F,) nazaran W
= daha Liyliktir; piston sola hareket eder. Bu hareket «islemes hareke- et |

k!
tidir ve bu durumda devre kapal devre karakterindedir. Siirgii sola iti- ek,

lirse ¥, tarafinda basing sifira diiser ve pompa F, tarafini siir'atle dol- "

Sekil 147 .. Kapall"qe‘vre T - SRR . : ‘ I
Devrede dolasan yag, depoya ‘bosalmaksizin cereyan eder. : ‘
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Sekil 148 — Bir tgik devre ve yon degistirici, - T o

Sekil 150 — Yarim kapali devre.
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¢ pistonu safa hizla iter. Bu hilde devre agik devre karakterim
3u sebeple bu tip devreye «yarmm. kapal devre» adi verilir. . L

ik ve kapali devrelerin mukayesesi : Agik devrelerde yag daima
ugradify icin, depo kafi derecede buylikse, iyice sogumaya za-
ilur. Ayriea, evvelce yag icinde bulunan veya calisma sirasmda
arisan yabanci cisimler (bilhassa asmtilar) cokebilirler. Kapa-
de yag sofumaya fazla zaman bulamaz ve 1sinir. Buna karsi-
reden yag biitiin borularda basing altinda kaldif icin hava nii-
mez. Kapal devrede gii¢ sarfiyat: acik devrelere nazaran daima
isliktlir. Bu sebeple biiyitk giiclii ve bilhassa fasilall caligan (so-
reselesi) tezgahlarda kapali devreler tercih edilir. Kapal: devre-
2me hizl daha istikrarhdir ve isleme kuvvetine tabi degildir,
vrelerde ilerleme hizi, devre tipine gore isleme kuvvetine tabi
az veya ¢ok degisir. Bu ozellik tezgih tipine gore faydali, za-
eya zararl olabilir.

isi sabit pompal: ve ilerleme hizinin bir ayarlama siipab ile
1digi devrelerde diger bir mahzur ilerleme hizinin yag sicakligi-
na bagh olarak degismesidir. Sopuk,
kalin bir yag ayarlama siipabindan si-
cak ve incelmis haldekine gore daha az
akar. Bu ise tezgah ¢alisip yag 1sindik-
ga hizin yiikselmesine yol acar,

Devre elemanlari: Bir hidrolik
devrede kullanilan elemanlar: sira ile
gozden gegirelim.,

Disli pompa (Sek. 151). Bu pom-
pa sabit debilidir ve debisi ancak de-
vir sayisini degistirmekle degisir,

Iki alin ¢arki bir mahfaza (goévde)
lestirilmi: olup, bunlardan biri bir motor ile dondiiriiliir, Giris-
gelen yag dis cevrede dis bosluklarn icine girerek iki yandan
i¢i gevresini dolasir ve cikistan (D) cikar. Basing altinda bulu-
kisindaki yag, iki carkmm arasindan, emme dolayisivle umumi-
10sfer basmemndan dahi kiiciik basing alfinda bnlunan § giri-
ag tarafina kisa yoldan gegemez; clinki carklarin disleri bir-

kavrama halinde olup, es disler birbirlerine biitiin ¢ark eni
temas ederler ve yag bu temas engellerini asamagz,

151 — Disl! pompa
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Bir disli pompanin iméalinde dikkat edilecek miihim bir nokta vai-
dir ki, o da iki carkin dislerinin birbirlerini kavradiklar: verlerde bhir
miktar sivinin bir carkin dis boslugu ile diger carkin bir disi arasiuda
sikismasidir, Bu hadiseye, birbirini kavramig digler arasinda, bic dis
boslugu ile bir dis arasmda kalan bosluk hacminin carklar déndiikee
degisiresi sebep olur. Bu sikisma neticesi pompa darbeli calisir ve 6m-
rii azahr. Bu hadiseye engel olmak icin bir kag¢ yol vardir : Ya carklar
az bir miktar uzaklastirilarak aralarinda biraz bosluk irakibir, ya calig-
‘mayan dis yiizleri gerl alimir veya dis diplerine kiicilkk cikis delikleri
delinir, ya da pompa govde ve kapagina sikisma yerlerini emme ve
basma taraflarina bagliyan 6zel kanallar acilir,

Pompa debisi: Carklarin modiilii m (mm), genislikleri b (mm), dis
sayilan =z, devir sayilar: n (devir dakika) olsun. Pompanin debisi (lit-
re/dakika) -

Qa2 TRy e
veya .
Q>2x-mt-b.z-n- 107" litre/dak (112)

bulunur. Fakat bu @, debisi teorik olup kacaklar yliziinden ve pompa-
nm tam dolimamasi neticesi, hakiki debi daha kiictiktiir, Voltimetrik ve-
rimi v, ile g@sterelim. v, verimi pompa blyiikliigtine, basinca, devir sa-
yisma, sinmaya ve basilan sivinin viskozitesine tabidir ve 0,7 ile 0,95
arasinda degisir; ortalama olarak 0,8 alinabilir. O halde effektif debi,
Qc = 1. Qt den .

Q=2 n-m*-b-z-n-107% litre/dak (112)
olui, '
Giig : Pompanin giris ve cikis basinglar fark: p kg em?, pompa de-
bisi . I/dak, basing verimiy, ise pompanin harciyacagi giig, (110) ba-
gmmtisma gore :

70 |
N=60- I Qe-p kW (113)
veya “ '
N= 79 ‘Qp KW (114)
60702 -, *p

olw.. 1, basing verimi, pompa igindeki hidrolik ve mekanik siirtmelere
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shdir, .diger tabirle bu verim Gzel diren¢g kaybim ve pompanin me-

Lo L . evresi fizerine bir cok palet yerlestirilmis olan dairevi bir tambur, gév-
1ik verimini ihtiva eder. n = ny.y, ise toplam verimdir. & 0K palet ¥ :

deye gore eksantrik olarak déner (Sek. 152 ve 153). e eksantrisite mik-
tar; degistirilebilir. Paletler tambur icindeki radyal yarikiar dahilinde -
serbestge kayabilivler ve calisma swrasinda merkez kag kuvvetle firhya-
rak govce ic gevresine daimi olarak dayanirlar. Paletler aynca, ozel kay--
ma pabuclart yardimiyle kanallar i¢inde kilavuzlanabilir (Sek. 154).

Son bagmtiya yalmz teorik debi ve basing verimi girmis bulunmak-
ir, Bunu izah etmek lazim gelirse, pompa ashinda Q. debisini gii¢
'cly?:rak basar. Fakat bu debinin bir kismn kacaklar ile kéyboiur
fediicn glicli hesaplarken debiye kacaklar: da ilave etmek gerekir:

Tipler : Di:;li' pompalar pek muhtelif sekillerde yapiimaktadir. | '
\lar arasmnda i¢ ve dis carkh olanlar, ¢ok carkh olanlan zikredebi- |

’

Disli pompalar umumiyetle 10 ilg 25 adet atii basmnglarda galistirilir
1t 60 atl ye cikildign vékidir. Debileri umumiyetie 10 ile 100 l,-"dak,
;mf:ladlr. Bir disli pompanin toplam n verimi ortalama olarak 0,7
abilir. Eski pompalarda bu deger 0,5 e kadar diiser. Esasen verin,m
sma basincina ve yag viskozitesine gore cok degisir, ,

4 ,i,:: .

i
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L1k

Kpllanﬂan carklar sertlestirilmis ve taslanmis alin carkiardir. Iyi . . ' il 15
teli pompalarda sessiz ve darbesiz calismay! temin icin helisel disli | ' o - oo e

L ‘ 0 : I iy ©
Bu pompalarda her miiteakip iki palet, tambur ve povde arasinda = ||"
efik_trapez seklinde birer hilere tesekkiil eder. Tambur dondirildikee - Al
bu hiierelerin hacrii dedisiv. En biiyiik ve on Kiclik durumiardaki ha- i“'\
cim farki kadar bir yag mikiar enyime tarufindan basma tarafina akta- “i‘
nlir. Gévde tambura gtite kaydirdarak « eksantriklik miktar1 degistiri- . ‘ 1
l_irse hicrelerin bu haciin larkr degisecedinden pompa debisi de degisir. |
e eksantrikligi sifir kihmirsa pompa = debisi de sifir olur, ¢ maksimum " !
kilinisa, yani tambur cevresi govde icine teget hale getirilirse debi mak- I N
simum olur. : o

/ N
R
-‘\\\\&\3&?&&

1 Frotect ]
\\\l\ﬁ,\"w N
N

,,,f,:“_'f:,.’:—ﬁ—..a‘

a0 X<
b Nk:
&
)
]

) Hcrhangi bir paletli pompada devir yonii sabit kalmasina ragmen

ieki - . e exsatrikliginin yonii degistitilerek yag cereyaninin vénii degistirilebi-
ekl 1512 o Distan beslemeli Bekil 153 — Icten beslemelt 1._“ - g yk .ké’, s miris of ° yant eeistienl SRl e |
Pa‘etll pompa. paletli pompa. ir. Boylece giris cikis, cikig da gitls olur, . . ‘!Hi I :
. . ' I ‘ i
a1 kullamilir. Bu takdirde eksenel yiike kars: tedbir almalidir. He- ‘ Icten beslemeli pompada (Sek. 153) tamburun ortasindaki mil, ken- ! g
181 10° ile 20 arasinda degisir, : di ckscninden gecen bir duzlem (Sekilde I bélmesi) boyunca, birbirine H |

gore sizdirmaz iki bolmeye ayriltus olan bir boru seklindedir. Bolme- i;: I
\yarh pompalar: Bir k L a oL : lerden Liri emine digeri basma tarafinu teskil eder. Her muteakip iki pa- Ny
yari1 pompalar : Bir ka¢ tiptir. Onemlileri gozden gegirelim, _let arasinda, hiicreler ilc bu bdlmeleri birlestiren kanallar bulunur. HE

> i . - s . . . ' . - - . . ‘
>aletli pompalar : Bu pompalarda, dairevi pompa govdesi icinde, .. Paletli pompalarda mil ve Uzerindeki tambur yer degistirmeyip, e
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santriklifinin ayari igin g&vde bir el ¢arki yardimiyle ileri - geri'ké.y: _

.abflccek sekilde miiteharrik olarsk yapilr.

Paletlerin cevre ve yanlarda govdeye sizdirmaz sekilde ‘yaslanma-
1 gevekir. Icten ve distan beslemeli pompalar sizdirma durumu itiba-
ie farrkhdirlar. Distan beslemeli pompalarda paletler gbvde ¢evresinde
cak miiteakip iki palet ucu mesafesine esit olan (k i) ve (nm) kavis-
i boyunca sizdirmaz olmalar icap ederken (iki palet arasinda kalan
1yl miktarinin, paletier arasindaki hacmin kiigiilmesiyle sikigip hasa-
Sehebiyet vermemesi igin bu sart yerine getirilmelidir), i¢ten besleme-
yompalarda biitlin gevre boyunca sizdirmaz olmak zorundaduirlar, Bu
ieple digtan beslemeli pompalarin konstriiksiyonu daha basit olup da-
uct.zdur; ayrica distan beslemelilerde siirtme daha az olup verim
wmiyetle daha yiiksektir, ' '

Hesaplar: Pompa debisini hesaplamak i¢in Gulden teoreminden fay-
anaiin : Donel bir cismin hacmi, bu hacmi meydana getiren yiizey

bu yiizeyin agirlik noktasimn katettii mesafenin carpimina esittir,
ialde dénen yiizey F mm?, devir sayist n devir,/dak, eksantriklik e mm.
Cebi {Sek. 154). .

. : . L 4

Q@ =F.2ie.n

@=(B.D +4b.d) .27en.10-°  1/dak {115y

anur. Fakat bu deferde kagaklar goz 8niine alinmamg olup.  debi-as-
la daha kiiclktiir : @, =1..Q, . Voliimetrik verim n,, basing verimi
deb' @, I dak ve glk1§ basincr p Kg em? ise pompanin harciyacag: .

3

10 , . .
N sy, Qp ke (116)

(1ib) bagintisindan anlastlacag iizere paletli bir pompamn debi-
» eksantrikligine tabidir. e eksantrikligi, paletleri tagiyan tambury,
kumanda mekanizmasi yardimiyle, govdeye yaklastirip uzaklasti-
'k degistirilir ve bu sebepten paletli pompalar debisi ayarli pompa-
Paietli pempalarnn ¢ahsma basinglan 10 ila 15 atii diir, 7 toplam
ni. e eksantrikligini biiyiuterek @ debisi arttirldikea yiikselir, Fa-
Q=04 Q... i¢in yiikselme yavaslar ve ortalama.07 degerini alir.
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Kiiciik -debilerde verim sifira kadar diiser. p basinc ne dere:ce. yiiksek
ve kullanilan yag ne derece ince ise i, o derece yul;sehr, 1. ise o derece
diger.” - - o | o | |

Verdisi takriben 100 I-dak ya kadar elan pompalarm tahriki, de-
vir saylél 1500 devir-dak olan elektrik motoriariyle yggﬂablllr. Daha
bityiik pompalarda ise, stvi hzinin fazla ytikselmemesi igin 1000 ve da-
ha asag1 devir sayili motorlar kullaniir.

Pa:etli pompélar imalatta ﬁi,ks_ek hassasiyet icap ettirirler.
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Radyal pistoniu pompalar : Bu tip pompalar yagi, silindir iginde
) gelme hareketi yapan kiiciik pistonlar vasitasiyle basarlar. Pis-
' stroku dedistirilerek pompa debisi siirekli clarak ayarlanabilir,
nlar pompa eksenine nazaran radyal olarak yerlestirilmislerdir

155 igten beslemeli radyal pistonlu bir pompa semasin gﬁster:

Sekil 157 -- Egilenilir, pistonin varivator,

v, Bu pompaaa pistonlarie arka ucana biret ¢ift tekerlekeik ta-
i;v. Bu tekerlekler gévde uzerinde hazirlanms kilavuzlama yolla-
tinde yuvarlanr. Silindirleri tasivan tambur ve tamburun orta-
ti mil beraberce donerler, eksenleri sabittir, Govde ise eksantrik-
varlar_nak tzere ileri - geri kaydimlabilir. Govde ayrica, bilyal
ar itzerinde vataklanmis olup. dis mahfazava nazaran donebilir,
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Béyle siirtme kayiplari minimuma indirilmistir, Tamburun merke-

zindel milin ortasi bostur ve dénmeyen bir bolme ile ikiye aymlmistir,

. Bélmenin bir tarafi emme, cifer tarafi basma, tarafini teskil, eder.

Radyal pistonlu pompalardan distan beslemeli olanlar da mev-
cutiur. _ o S S )
Eksenel pisfdniu pompa : Sekil 156 da eksenel bir pompa goriile

mektedir. Bu pompada govde kismuina istenilen meyil verilebilir. Gov-

de ortosina yerlestirilmis ve ekseni etrafinda dénen bir tambur bulu-
nur, Tambur iginde cevresi iizerine siralanmus bir gok piston meveuttur,
Meyil agis1 ne derece bilyiik ise, pistonlarin stroku ve dolayisiyle hastik-
lar1 yag miktar: o derece fazla 'olur'. Sekil 157 bu tip iki pompann kul-
lanitdign hidrolik bir variatori gostermektedir,

~ Ayarlama organlarn : 2} Vanalar. Vanalar, ya eksenel, ya gevresel
yarkl veya konik yuval olarak yapilirlar. Cesitleri pek coktur, Bun-

AB kesic

Sekil 158 — Yari¥li vana.

lar:n vazifesi bir hidrolik mekanizmada boru siSténiinde gegit kesitini

degistirmek suretiyle gecen yag miktarim ayarlamaktir. $ekil 158 de
ok basit tipten bir vana gorilmektedir,

b) Aktarmaveemniget sipaplarr. Bu siipaplann ¢alisma sekilleri aym-
dir. Ermniyet siipaplarmn vazifesi, devredeki basing herhangi bir sebep
veya ariza neticesi belli bir haddi asarsa acilarak, yagl kisa devre\s;ek-
linde depoya iade etmek ve basmcin belli bir deferi asmamasim saglgs
maktir. ’ - . Lo

~ Aktarma siipabinin vazifesi ise devredeki yag basmecim belli bir de-
Ferde muhafaza etmektir. Yani emniyet siipabi zaman zaman agilmasl-
na mukabil aktarma siipab: daima agiktir ve icinden daimi olrak yag ge-

i
. i Mi‘:l _‘
el ‘i“ “

'}‘éﬁﬂh;"'

W




- 208

~'<;er. En.niyet ve aktarma. siipaplan birbirleri yerine kullanilabilecek. Se-
kilde yapilmaktadirlar. SeKil 159 da goriilen eski tip basit siipaplar

devrede a2kimn. muntazam olmadifi hallerde bir agilip bir. kapanmak _

meylini gdsterirler ve glirilti ve titresime sebep olurlar, Sekil 160 daki
tip iyi netice veren'modern stpaplardandir. Bunlarda basmeh yag bii-
yiik bir delikten degil, fakat radyal bir gok delikten gegmektedir: Girig-
“te yag basincl belli bir hadde varinca, yag yay kuvvetini yenerek pisto-
-nu yukan kaldinr ve radyal deliklerden gegerek cikis borusuna varnr,

-t

T T T
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Sekil 159 — Eski tip emniyet ve ‘aktarma siipabl

Siipaplarn iistiih‘deki‘ayar garklanm cevirerek yay kuvveti ve dolayi-
siyie yag basinci ayarlanabilir. Ayarlanan basmein siipaptan gecen yag
debisine miimkiin mertebe tabi olmamas: icin sitpap yaylari uzun ahmnr,

. ¢) Karst ‘basm; siipaplars, - Bunlar silindir gikisinda bir basme temi--

nine yararlar, Vana tipinde olabilecegi gibi aktarma siipaby seklinde
- de plabilirler, . C ! _ ‘

| d} Dengeleme siipabr. Bir silindir -icinde serbestge hareket edebilen

- bir pistondan ibarettir. Misal olarak secilen Sekil 161 deki hidrolik dev-
rede tezglh tablasimin ilerlemesi sirasmnda, silindirin giris ve ¢ikig ba-
simclarinun her an esit olmasini saglar,

ZF digli pompas) yagr sabit debi ile devreye sevkeder. 'RP ayarh
. pompasi ilerleme hizini ayarlar, Geri donme sirasinda, bu pompanin bir
rolii yoktur, yag silindirin sagindan dogrudan dogruya depoya bosalir. -

K igleme mukavemeti bi‘iyiiyiince giris. basinc: yﬁkselir. Bu bassng

300

DAYV dengeleme supabl pistonunu sola iter ve UeV aktarma slipabina
giden deligi-tikar ve bdylece ¢ borusundaki dontis ’basmc‘l da y‘&ks.el%.r,
giris basmeina esit olur. Ayni gekilde giris basincinin diigmesi, dbpu$
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Sekil 161 — Bir soguk daire testeresinin hidrolik ilerleme tertibaty
DAV Dengeleme siipabi; UeV Aktarmas siipabl; 8V Emniyet

siipa; ZP Digli pompa; RP Ayarhi pompa.

basmcirin dﬁ.gmesini icap ettirir. Bu sayede ayarh p_omp?. dain}a yiik-
siiz olarak calisir ve dolayisiyle caligma hassasiyeti gok yiiksektir.

Yon deéisﬁnne‘ organlar1: Bu organlar yaf -cereyanin, icabina
gbre kisa veya uzun bir zaman zarfinda bir borudan diger boruya sev-
ke yararlar, Bir yon degistiricinin kumandas €l ile, hidr_o_lik, mekanik

veya elektromagnetik olarak saglanabilir, -



an degigtirmede icap eden sartlar tezgan tipine gére degisir. Ta.
Kaldiran blll' akimla galisan. torna, freze, vargel, planya vs g'ibi-tez;
[a:_"da”-hareket sn'asr:umumiyetle bir 'ilerleme (isleme devrési) ve bir
déniisten (bos) ibarettir, Bu gibi tezgdhlarda strokun hassas ola-
snu_rlandlrﬂmam UMumiyetle Iizgumly degildir. Ayrica strok sonla-
1 b,u' «‘hareketsiz clurma»'siiresine de '-ihtiya(: yokiur. Bununla pe.
ieZgah ve takimy zarar ‘gelmemesi. ve pafgéda isleme hatalar;-

thebiyet vermemes; igin yo gisti i i
‘ yon degistirmenin darbesiz, yumusa la-
‘apimas: ldzimdyy . Y Fak ola

=+ Bir yon degistiricide . :
‘ngesiz siirgfi,

Sekil 163 - By yén depistiricide
dengeli stigii.

Tlsle‘me sartlla‘rma uyma bakimindan bir cok sik: sartlann ta-
nu }@p gttlrmer. Bu sartlardap €n miihimierj sunlardar :

trok blyikliigii ne olursa olsun, strokun takriben 0,01 ile 0,05
nda suirlandiriimag, ) , ‘
rleme hizr ne kaday
darboesiz olmasi.

ro‘k sonlarindak;i harcketsiy durma zaran stivesinin istenilen
‘rianabilmesi, By sart parcanin uc_‘ klsﬁnlarlmn diger orta ki-
i tamgmen tasianabilmesi igin konulmustyr, Tasin parcaya |
aveket! helisel oldugy join Par¢a dénerken tabla bir miciget

211

tasin &niinde beklemeyip hemen geri donerse uglarda bir kisim yiizey
pargas; taslanmamis olarak kalr, y :

Bir yén degistiricinin insasinda dikkat edilecek en mithim nokta-

lardan biri yén degistirici siirgiisiiniin dengeli olmasicdir, Misal olarak

Sekil 162 de goriilen slirgli dengeli degildir, Clinkii basing kanallarin-

hr, Neficede siirgii ve sirgid yuvas: hem ¢abuk asmirlar, hem de surgii-
nun el ile kumandas: zor olur. Basincl: giris deligi ¢ap1 d = 14 mm,
p =25 atll ise siirgiiyii karsl yana bastiran kuvvet 38,5 kg 1 bulur.

Sekii 163 de ise dengeli bir siirgii goriilmektedir, By stirgiide yu-
kardaki mahzur yoktur. Ayrica siirgiiaiin iki ucundaki silindir bosluk-
lari, daimi olarak ¢ikig borular ile irtibat halinde olup stirgiiniin ha-
reketi gok kiigiik bir kuvvetie temin edilebilir,

Yon degistirici surgtileri, yukardaki
miséllerde oldugu gibi cksenel veya iler- T,
de misilini gorecegimiz gibi raGyal ola- Vi
bilir. Hem radyal, hem eksenel ¢alisan ' i
surgliler de vardr, i

Yon degistiriciler, el ile veya meka- '
nik, hidrolik, elektromanyetik olarak
kumanda edilmektedir, Tip itibariyle
bunlar ¢ok cesitli olup asagida ancak -
bir kag enteresan misa) vermekle iktifa
edecegiz,

El ile calisan siirgiiler : Sekil 164
el ile calsan bir strgii misali vermekte-
dir. Yén degistiriciye basineh yagin
Pompadan girisi 1 ve ¢ikis: ise 2 dir. Stirglintin - durumuna gore yag
yon degistiriciden ilerleme silindirine 3 ve 4 deliklerinden birinden gi-
der, digerinden déner, Livye orta duruma getirilirse 3 ve ¢ delikleri
stirgliniin pistonlart ile tikandiklarindan ilerleme pistonu biloke olur,
Arzu edilirse siirgiiniin her iki ueuna, siirgiiyii dajms orta vaziyette
tutmaya calisan yaylar konabilir. By halde Ivye ancak el jle bir tara-
fa itilmeye devam edildigi miiddetce ilerleme pistonu hareket edebilir,

Sekil 1864 — | jle calisan yon
degistiriel siirgiisii,

El ile caligan yén degistiriciler yarim otomatik tornalarda, delme
tezgéhlarinda, vida frezeleme tesgahlarinda, soguk daire testere tez-
‘gahlannda kullanilapitir, | o
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Vlekanik kumandali yon degistiriciler : Mekanik kumandall yén
tiricilerde siirgiintin yeri, ilerleme pistonuna, daha dofrusu tez-
aniasm‘a, tesbit edilmis « iticiler» vasitasiyle degistirilir, Bu iticiler
nak) strgilye kumanda eden lévyeye carparak 16vyenin ve dola-
¢ sitrgtiniin durumunu akseder.

Homatik cahsan yon degistiriciler iki tip olabilir :
direkt yon degistiriciler, b) On kumandal yon detistiriciler.

! Direkt yon degistiriciler. Sekil 165 direkt bir yon degistirme ter-
' gostermektedir. Burada StV von degistiricisinin slirgiisi, 3

i Basingli rsg
o} Donds yage

Sekil 165 — On kumandasiz direkt yén degistirme tertibats,

motorunun her stroku siwrasinda yerleri kabili ayar K, veK,
larinm H lovyesini saga veva sola devirmesiyle her iki yone
bilir, yani lovye sitrgiive dogrudan dogruya kumanda eder,

it kumanda seklinde, siirgii 61U noktaya geldigi zaman motor-
N yaf cereyaminin kesilmesi sebebiyle, tabla ve pistonun zinde
" Ol noktayl asacak kadar bilyiik degilse, tezgdh tablasmin

a) On kuman- -
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sitrgiiniin 6lii noktasina tekabill eden yerde durup kalmas: tehlikesi
vardir. Buna engel olmak icin Ozel tedbirler almak icap eder. Meseld Se-
kil 18F ¢~ SpW yayh paicast, daha surgu oli noktaya érismeden H
16vyesinin kurdugu yay vasitasiyle, surgilye 0ili noktay: atlamay: te-
min eder. Aym maksatla hidrelik tertibattan da faydalanimaktadur.

Direkt yon degmtlrmemn en mihim mahamlarmdan diger hixi de,.
yon degistirici siirglisiiniin huzinuy ilerleme plstonu (veya tezgih: tab-
las1) hizing tébi olmasidir. Tablanin ilerleme hizi yiiksek ise, yon de-
gistirme iz yiiksek, diistik ise distiktity. Buna miukabil, dayanakiarin
bell; bir durumuy -igin, yani belli bir strok uzunlitgu i¢in, tablammn yé-

i

Sekil '1615;1:;-. On kumandal yén degistirme tertibati.

:unoes uzermde yon deglsmrmemn basladlgl ve hittigi noktalar tabla

ileriemie hizi ne olursa olsun aym vé sabittir. Sy halde yon degistirme

‘mesafesi aynl kaldlgl halde, tabla hiz yukseldlk(;e yon degistirme iz

arttifindan, yon degistirme slvesi tabla hizinmn artmasi nisbetinde ki-
salir. Buradan anlagiliv ki, agir tablah tezgahlarda yiiksek ilerleme

“hizlar icin strok sonlarinda darbeli-salisma husule gelebilir,

Direkt yon degistirmenin faydasi, bahsedildigi gibi, yén degistirme-




basladig1 noktalarin bir defa tesbit edildikten' sonra sabit kalma-

b)" On kumandal: yon degistiriciler. By tipte yOn degistiricinin siir-
t lovye tarafindan dogrudan dogruya harekete gegirilnﬁez. Sekil 166
tumandalt bir yén degistiriciyi gostermektedir. Burada siirgiiye
servomotoru kumanda etmektedir, Tablanin saga sola aldig Iés:p
lervomotora kumanda eden VV &n kumandasmm  siirgiisiing ca-
Ir. P_ornpadan gelen basingl yag 4y vanasinda gecerek iki kolg
1ir. Bir kol D, vanasindan gecip on kumnadaya, digei'i D, vanasin-
gecip UV yon degistiricisine ve oradan llerleme silingirine gider
: D, vanalarinin ayry ayri ayari ile tabla ilerleme hiz ve strok son-
daki yon defistirme hiz1 birbirine gore miistakil olarak ayarlana-

iidr(.).li{c kumandali yén degistiriciler : Tipleri pek coktur Sekil
la goriilen tip en eskisidir ve digerlerine bir esas teskil .etmesi
amndan verilmistir, Yén defistirme hzinin ayarlanabilmesi saye-
tezgah tablasmin strok somlarinda kisa bir miiddet hareketls{iz
asy temin edilebilir ve bu miiddet ayarlanabilir. Strok sonlarinds
un bir miiddet hareketsiz kalmasi, evvelce belirttigimiz gibi, tas-
tezghhlarn lizerinde ehemmiyetlidir. T

lcktrtzmagnetik kumandali yon degistiriciler : Modern hidrolik.
tezgéhlar: iizerindeki yon degistirme organlarimn otomatik ku-
asl bazen elektromagnetik olarak temin edilmektedir, Bilhassa
+ sirasimda bir ok ilerleme hareketlerine ihtiya¢ gosteren tezgah-
bu ilerlfeme hareketleri bir sira fahtinda kumanda edilecekse
3..magnet1k kumandali yén degistiriciler bir cok faydalar saglar,
)i tezgéhlara misal olarak otomatik tornalary i¢ taslarha tezgah-'
. Euntasm: taslama tezgihlarini ve soguk daii‘e testerelerini gos-
iriz. En onemlj faydalaz'gan biri bir ¢ok lovye, kam ve saire ih-
iﬂer karsik kumanda kollarinin ortadan kalkmasi, digeri ise za-
olel.eri ygrldlmiyle hareketsiz durma siiresinin zaman cinsinden
nabilmesidir. Bu husus bilhassa puntasiz taslama tezgahlarinda
I tezgdhlarda mithimdir. Elektromanyetik ’kumanda cihazlan

2id controlled directional valves) transfer tezgahlarinda, ve genel
otomasyonda standard techizattir, ‘

. tip yon degistiriciler iki tiirli olabilir, Birineisinde- siirgiiye tek .

.in tarafm_dar‘l _kuma?da edilir ve geri hareket bir yay vasitasiyle
stunur, Ik1n01§1nde surgliye iki taraftan iki bobinle kumanda, edi-
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lir, Iki bobinli tipin faydas: yay: kurmak icin ilave bir kuvvete ihtivac
olmadigindan bobinlerin kiiciik yapilabilmesidir.

Bobinlere, piston veya tezgah tahtalarinin harekete gecirdigi stner
anahtarlar: xumanda eder. Sekil 167 elektromagnetik kumandal
bir yoén degistiricinin semasim gostermektedir.

Tabrik vasitasi — Devredeki yag : Bir hidrolik mekanizmada kul-
lanmlan sivinin belli baz1 dzelliklere sahip olmas: lazimair. Bu sivi hem
enerji naklini ve hem de birbirine gére hareketli parcalarin arala-
rindaki yaglamayl temin edecektir. Ivi netice vermeleri sebebiyle ma-
den: yaglar kullaniiir. Hidrolik mekanizmalarda kullanilan yaglara

“hidrolik yag.sifat: verilir, Bir hidrolik yagin tahkik etmesi gereken

"Sekil 167 — Elektromagnetik von degistiricisinin ilerleme
silindirine baglanisi

sartlar olduk¢a ¢ok olup, bunlardan diger makina yaglarina nazaran
hususiyet arzedenleri bilhassa sunlardur : Viskozite, oksidasyona mu-
kavemet, su ile devaml bir emiilsiyon teskil etmeme ozellikleri. Hid-
rolik yaglann ozellikleri umumiyetle asagidaki gibidir
Ozgiil agurik : 880 i1a 930 kg m®
Alev noktasi: 150 ila 215 °C
Donma noktast: — 6 ila — 50 C
Viskozite : 20 °C da 3 il 35 Engler derecesi
50 » 15ila 65 » »
100 ~» 1.2 ila 175 » »

Yu‘kardaki listede verilen viskozite arahigt S. A. E. 10 u ihtiva etmekleﬁ
beraber, 8. A, E. 10 bu aralifin kaln sirin teskil eder,




nglosakson memleketlerinde hidrolik yag satin alma sartnamele-

umumiyetle su sartiar kosulur :

€V noktasi, minimum - 900 °F

skozite, 100 °F da Saybolt (S. U. 8) . 100 - 120 s

‘nma noktasy, minimum : — 19 °F

rozyon (3 saat 212 °p da) : yok

vred insi 5
e kullanilan Pompanin cinsine gore, calisma sicakliklar: ve

* yagm viskozitesi, pompa imaleisi firmal ) O
edilmektedir bemp 1 Hrmalarca asafidaki gibi

hevl Normay calisma sicaklifl 40 °C da Engler derecesi
Mpa 50 - 80 4,5 -9

Jompa 30 - 70 25 - 6,5

| pompa

enel 30 - 70 6 - 18,5

yal 30 - 80 8,75 - 32

c;:llxsiig’ tezgah baslangigta sopuk iken ¢ok kalin olmamali ve
z l‘ic Usn"e‘tsmdaf 1smmg neticesi fazla incelmemelidir. Bu se-
oll 'j{ag‘lauun viskotize indeksi'nin yiuksek olmasina dikkat

?f;e_pl-t.:xk yaglarda viskozite indeksi, parafinik yaglara naza-
ustk oldugundan hidrolik yaglar parafinik menseli olma-

ma sreakiklar: Tecriibe gosteriyor ki, hir hidrolik meKkaniz-

1sma sicakhifii 16 jje 80 °C arasinda kalmalidir, 0 i3 16 ve 80

::)I;iilflpmggkl_;ileg ‘tehlikeli sicakliklardir. Disiik sicakliklarda
'u‘ya'l i icyu 11 .lndmhk mukavemet gésterir. Ayrica pom-
kesin% n.\]fare enll{emlyerek tamamen dolmamak yiiziinden «sar-
e ruz al.lr veya titresim ve giiriiltii yapar. 80 - 120
| 15¢ yag1 ¢ok inceltmekte, pompanm voliimetrik veriminin
;1 %Zi?a q‘?buk okside olmasina, tesisatin 6mriiniin ¢ok kisal-
esiml € ayarlamanin layiki veghile yapiamamasina, tez-
P galismasina yol agmaktadir, En uygun baslangic si-

h
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cakhkiarr 16 ila 30 “C ve en uygun calisma sicakliklarl 30 114 7¢ °C
dir.

Yagin oksidasyona mukavemeti.  Bu tzellik yagin hava, su, 181 ve
gesitli madenlerin karsisinda polimerizasyon ve dekompozisyona daya-
nikiifindan ibarettir, Az dayankl vaglar devamh ¢alisma sirasinda 70
°C 1n {stiinde polimerize olurlar ve katran, regine cinsinden maddele-
rin ¢fkmesine yol acarlar. Bu hadiseye «gomlasmas» denmir, Biitiin ma-
den gesitleri istisnasiz katalizér rolit oynar ve gomlasmay: luzlandirr,
Bu bakimdan bakir ve alismmiari ¢ok, demir ise az tesirlidir. Sicakhk
derecesi ylikseldikce bu katalitik tesir artar. Hidrolik vagin katalitik ve
elektrclitik tesirler ile zamanindan evvel bozulmasin dnlemek igin bii-
tlin boru sisteminin, siipap ve vanalarin, pompa ve motorlarin yapil-
diklart malzemeyi itina ile segmek icap eder. Yagin oksidasyonu o de-
rece az olmahdir ki normal calismada en fazla senede bir defa yag de-
gistirilmesi icap etsin. Meydana gelen riisubu, hareket eden parcalarn
agmmasndan dogan maden par¢aciklarmi, disardan karigan pislikleri
siizmek icin hidrelik devreye bir siizgec (filtre) konur.

Emiilsiyon teskil etmemek &zlelligi (demiilsibilite). Hidrolik bir dev-
rede depodaki yagin ve bunun lzerindeki havanin sicakhk farkindan
dolay1 yag bavadan riitubet kapar. Ayrica, Gevreve daimi olarak sizan
hava da devredeki yaga bir miktar rutubetin karismasina sebep olur.
Zamanle yagdaki su miktar bdylece artar. Diger taraftan takimin sogu-
tulmas. i¢in kullanilan ve umumiyetle su ihtiva eden kesme sivisinmn
sizma yolu ile veya taslama tezgihlannda oldugu gibi, havaya dagilan
zerreclkler halinde hidrolik yaga karsmasi mimkiindiir, Béylece hidro-
lik yaga karisan su, bir yag - su emiilsiyonu teskil eder. Bu emiilsiyon
zararli olup, yaglama kabiliyetini azaltir ve pompa, siipap, motor gibi
hareketli parcalarin zamanindan evvel asinmasina sebep olur. Ayrica,
yagin sizma kabiliyetini artirarak devredeki kacaklarin artmasina yol
acar, Bu sebepler yliziinden yagin su ile kararh (stabl) bir emiilsiyon
teskil etmemesi, ve su ile karistify zaman siir’atle sudan ayrilmas: icap
eder. Boylece suyun yag deposunda alt kisma toplanmasi saglanabilir,

Képiklenme. Hidrolik yag kolayca képirmemeli ve sayet kdpiik
tesekkill ederse ¢abuk dagilabilmelidir. Bunun igin yagin ylizey gerili-
minin {azla olmamas: icap eder. : :

Sthhate tesiri. Hidrolik yagin el ve elbiselere siiriinmesini énlemek
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ratik oiarak miimkiin degildir. Bu sebeple yagin sithhate zararli olma-
st gevekir, Halbuki yaga viskozitesini ayarlamak, donma noktasim

tisirmek, basinca ve oksidasyona mukavemetini artirmak igin bir ta-

im kimyevi maddeler katiir. Bunlamn zararh olup olmadigin gormek
Zun zamana bagh olcugu icin bu gibi maddelerin mumkiin mertebe
: Kullaniimas: uygundur, R ' 2

Devrede hava : Kati ve sivi yabanci maddelerin yaninda, bilhassa
iva vc buhar gibi gazlar da hidrolik mekanizmanin intizamli ve dar-
isiz caligmasmi sekteye ugratir, Havamin gerek kabarcik ve gerekse
imig halde mevcudiyeti, yag deposunda kopiik tesekkiilii ile belli olur.
arisan hava yap okside ederek. bozar, siKisabilme ozelligini arttir-
gindan tezgdhin muntazam calismasini aksatir ve devre elemanlari-
n-korozyona ugramasmi tesvik eder. Atmosfer basmeinda devreye nii-
z eden bir hava habbecifi, mesela 70 atii litk bir ¢alisma basincina
aruz kalirsa, adyabatik bir sikisma oldugu kabul edildigi takdirde si-
ki:g1 700 C civanna cikar, Bu mevzii isinmalar vagin cok cabuk ok-
lasyonuna yol acar. Devreye hava karismamas: icin depoya gelen dé-
Is borulan yag seviyesinin altina baglanir’ Doniis yaginin depoya
rbest olarak dékillmesine miisaade etmemek lazimdir, Aksi halde bir
sm hava habbeleri derinlere kadar iner ve heniiz yiize ¢ikamadan
mpa tarafindan emilebilir, Depo icinde- bir girdap veya calkantr ol-
umasina da dikkat etmelidir. By sebeple doniis borularinin ucu huni
thinde yapilir ve depo ¢ikis borular ise depo dibinden yeter yiiksek-
te tutulur. ' L ‘ :

Miimkiinse poi‘npa depo seviyesinin altina konmaldr. Depo bilyiik-

iii, depoda mevcut yagin miktarinn Gevrede bulunan yvag miktarma
un lakriben 4 olacak sekilde secilmesi iyi netice vermektedir. - Boy-

€ donen swwak yagin devreye. yeniden girmeden evvel depoda yeter.

ecede sofumast ve durulmas; mimkiin olur, Deponun sogyma yiizey

A mitmkin mertebe biiylik olmasma calisilir, Bu tedbir kafi gel-

zse donls yagmi bir sofutucudan gecirmek icap eder.

Devreye herhangi bir sekilde hava girdigi zaman gidermek -gin,

p eden yerlere ve bilhassa yiiksek noktalara hava ¢gikarma tertibati
. ’. _

mr. :

.Szkzsabi{nace.' Hidrolik vaglar iceal bir siv: 'olmadlgl -icin basing
inda bir miktar sikigirlar .ve hacimieri kii¢iilitr. Bu elastik sikisma,
rolik tezgahlarda bazan gériilen intizamsiz ve titresimli ¢alismanin

ger, 1951,

]
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sebebidir. Bir boru veya bir silindir icinde bulunan yag sutuﬁu bir yay

karakterindedir, Stitunun boyu yiik altinda kisalir, yiik kalkinca tekrar

eski degerini alir, Bu 6zelligin zararh tesirlerine basta temas etmistik.
Yafin sikigmast (') L ) o o
Vo= Vi [1 — B (p2 — p1)] o (117)
seklince ifade edilebilir. Burada g (em*/kg) sikisma kat sayisini, V,
(m®) sivinin p, (kg/cm®) basmeina tekabiil eden hacmini, ¥V, (m?3) ise
p: (kg/cm?) basincina tekabiil eden hacmini gosterir. Yukardaki ba-
gint, A V=V, —V,, d p = p, — p, olmak tizere, :

‘ AV =3.V, . Ap

seklinde de yazlabilir. Bir tezgdhin ilerleme silindirinde silindirin ke-
sit alarm F cm® olsun. p; basineinda yag stitunu boyu I, p; igin'2, ise
Vi=F-l, Vi=F -Lve A\V=F(,—l)=F- Al vazilahilir, Yerle-
rine konursa

CA=fheY 118

bulunur, GBriiIiiyor ki yag siitununun A7 kisalma miktari, silindir ¢a-
pma tabi degildir, yalmz A p basmg farkina ve yag siitunu uzunlugu-
na tébidir, I

~ B katsayisi basinca ve bilhassa sicakliga tabi olarak degisir. Katsa-
yt sicakha tabi olarak g, — 8, (I + at + bt¢) bagintisina uyar. Madeni
yaglar icin ¢ =6.10~"% ve b =2.10-° dir. Silindir capL d = 0.15 m, si-
lindir uzunlugu ! = 6 m olan bir yag situnu, Ap = 25 kg/em: lik bir
basing farkina maruz kalsm, 20 “C da g = 75 . 10-" cm*/kg ise

Al =11,25 mm
Al AV’

bulunur.

Yukarda goriilen sebeple tezgéhlarda silindir uzunluklar 5 il 6 m
yi gegmez. Daha uzun bir stroka malik biiytik vargel tezgihlarn tizerin-
de fablamn"tahriki, mekanik tertibatta oldugu gibi, tabla altina tesbit
edilmis uzun bir kremayer vasitasiyle yapilir. Fakat kremayer ile £5 ca-
Iisan ve kremayeri ileri geri alan pinyon bir kabili ayar pompa - motor
sistemi ile tahrik edilebilir.

(1) H. Krug, Flissigkitsgetriebe bei Spanenden Werkzeugmaschinen, Sprin-

i
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Boru tesisat1: Devre borularinin iyi- segilmesi ve tertiplenmesi
rolik kayplarin azalmas; ve mekanizmanin muntazani ¢calismas;
mindan onenilidir, Borularin en yiksek noktalarina hava cikarma
anlari konmalidy, Hidrolik kayiplar azaltmak icin kesit dégismele-
len, keskin yén d.gistirmelerden mimkién mertebe kacimilmal: ve
tarn ici diizgiin olmalichr. ‘

Beru kesitleri en buylK. Q... debisine ve miisaade edilen v akim
12 gore hesaplani. Hidrolik mekariizialarda akim hizi umumiyetle
0,5-—2m s arasinda alimy, Boru cidar kalinhifiha  gelinge, hi¢ biy
ik deformasyona yol agmiyacak kadar kaln olmaldir. Ayiica dir-
T, basmnemn azahp gogalmasi ‘sonucu aqhp kapanmamalar icin
mu kadar kahn cidarh plmalr e :yeter derecede biiyiik bir egrilik

:apina malik olmahdir. Dirsek epiilik yar: caplarl umumiyetle boru
Pimn -3 - 5 katr alin. :

3oru malzemesi kullanilacak yere gore secilir. Basmel ‘borilar igin
ziyade dikissiz celik borular kullaniir (DIN. 1629, 2449, 2442).
2 kg-em® den asaft basinelarda calisan ana borular ile, kuumands
arama organlarina ait tali borular pirin¢ (DIN 1755) veya_bakir:
(DIN 1744) secilebiiir. -

lidrolik motorlar : Vazifeleri basimch yagdan aldif hidrolik enet-
1ekanik enerjiye cevirmektir. Esas itibariyle iki tip hidrolik. io-
udir @ oa) gidip - géirrie seklinde dogrusal hareektlere mahsus si-
- piston sistemi, ‘_b) Dairevi harekétler icin donel motorlar,

P Silindir ve pistoniqr. Piston kolu tek tarafhi veva iki tarafli ola-
ek tarafly piston RQIL; hem cekmeve ve hem de basmaya, dolayi-
yurkulmaya calr, 1ki tarafl piston kolu halinde ise kOI-.ya.lmz
ye cahsur. Piston kolu tek veya cift tarafll olsun, tezgéh tablas:
& veya silindire tesbit edilebilir, vani piston veya silindir hareket-
ilir. ‘

stonun strokynuy # ile gOsterirsek, tek tarafl: piston kolu halinde
dlyacls minimum 28 dir, Iki tarafll kol halinde ise, silindir sabit
- piston sabit ise 2H drr. ¢Ver ihtiyaci», piston kolundan, silin-
Ve tabladan miirekkep sistemin, ilerleme istikametinde eristikle-
¢ noktalar arasjndaki uzakliktan ibarettir: Coriilityor ki, iki ta-
la. bagl piston silitidir sisteminde pistonun sabit, silindirin ha- -
olmasi daha elveriglidir. Fakat bu halde, her iki silindir boslu-
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guna g:den kanallar kolun i¢inden gegecefinden imalat daha giic ve
daha pahalidir,

- Silindirler 180 - 200 Brinell sertliginde inc;e joiinyt.eli kar d('_jki.i;‘n_der;
veya hassas dikissiz ¢elik borudan yapilir. Dikissiz ¢elik ;borularzn .1g.1e-
riﬁin slenmesine umumiyetle ihtiya¢ yoktur. Fakat' pisf:c.'n ve silin-
dir araémdaki sizmazlhifin yiiksek olmas icap ederse s111nd1l1 honlanir.

Pistonlar iQin‘en basta gelen malzeme dokme demn: veya gel?ktir.
Pistonun boyu ¢apindan blyiik se¢ilir ve 1,25 i1 1,5 D vi bulur. Piston
kollari iei dolu'c_:elik ¢ubuk veya celik borudan yapihr. Me‘tcut konst-
ritksiyonlarda Silindir capmmn piston kolu capina oranm 1,1 ile 1,8 ara-
sinda defismektedir.

Piston cevre ylzil, piston ile silindir arasindaki sizmazh@ temin

bak.nimdan yeter derecede genis degilse, madeni ‘segmanlar veya deri
veya p.istik maddelerden yapilmis mansetler kullanilir. Mansetler lev-

Pﬂ Yer, pa | Mof or

7

Sekil 168 — Hidrolik variyatér prensip semas.

ha halinde malzemeden kesilerek yapilir. Piston IFolu v_e _sil_indir arasin-
daki siztnazlk ise, salmastralar veya yullcarda mkrettlglmlg mansetler
yardimiyle saflanir, Bir tip salmastra, i(;me. kursun tellg;' kar1§_1_:1r11m1$
kenevirden ve kismen yagl grafit emdirilmis pamukt?.n te§ekku1 eder.
Diger iki tip teskil eden ve icleri bos olgnl_ halka} sgklmd‘ekl ‘salmastra_
lar ise, heyaz madenden yapihr ve iclerine grafit dolduruhur.

&} Dénel motorlar - /zz'a’réfik variyalérler . _Sﬁna isaret edelim ki, he-
men bitin pompalar hidrolik motor olarak da kullanilabilir, yani pom-
paya basingh yag verildifi takdirde, pompa tersine motor olarak caliga-
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rak hidrolik enerjiyi mekanik enerjiye ¢evirir ve biylece dénen pompa, .
milinden hareket alnabilir. Pompalardaki debi miktari mefhumuna mu-
kabil, motorlarda «sarfiyaty miktar1 bahis konusudur. Debisi ayaf-'- :

lanabilen pompelara, sarfiyat miktari degistirilebilen motorlar tekabiil
eder ve ayar gine eksantriklifin ayar: ile yapihr,

Dénel hidrolik motorun ihtiyaci olan basmel yég' bir pompa tara-

findan saglanir. Pompa ve motor umumiyetle ayn: tipten yaprimakta
ve tek bir govde igine bir «grup» halinde yerlestiriimekte ve bdylece hir
nz variatoril elde edilmektedir. Sekil 168 de semasi goriilen tertip, pa-
etli tipten boyle bir grubu gostermektedir. '

Hidrolik variatorlerde ayarlama gerek pompa ve gerekse motor ile
rapilakilir. Boylece motorun cikis devir sayis1 aralif1 da bityiumiis olur.
Kliclik devir sayilarl pompanin ayarlanmasiyle ve bluylik devir sayilar
se motorun ayarlanmasiyle saglanir, Pompanm cektigl giic eksantrik-
ik arttilsca ve dolayisiyle debi cogaldikga biiyiir. @ effektif debi ve y,
ompamn toplam verimi qlmak lizere

10
Np=m'0-'l’ kW (119)

lir Bu giiciin biiyliK bir kism1 motora hidrolik enerji halinde intikal
der. irtibat porularnda kacak olmadif kabul edilirse pompamnn effek-
If debisi, motorun effektif sarfiyatina esit olacaktir. Gene ara borula-
In cok Kisa olmas! dolaylsjyle p. basmel motor ve pompa igin aymdir.
'akat p basmnct emniyet siipabimin ayarlandigi basine: asarsa, yagm
ir kisnn motordan ge¢meden kisa devre olacagindan, « katsayis: 0 ile 1
rasinda kalmak iizere, motorun sarfiyat: a @, olur. O halde motorun
erecegi cikis giicil genel olarak y

10 - 1 :
No= g2 8 0. Qp W (120)

ur Bu bagintilardan biitiin variatoriin verimi

No = .
Np“ == Noariyotar =%+ Tim * Np (121)

Alunur. Motorun ¢ikts momenti (maksimum)

M= 974 Yo (KW

e (didak) X&' (122)
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dir. ¥, 3 y.efine koyarsak -

M, 10 - 974 Q.

Y=gz r S, ()

" olux. Burada 22 . V.. ‘motorun bir devrine tekabiil eden sarfiyatidir

- 1t . B . o .
ve motorun eksantrikiik ayarmna dokunulmaqlkqa'sabittir.

Yalmz pompa ile ayarluma. Pompa. cikis -basiner p yi “emniyet sii-
pabi doiayisiyle sabit farzedelim, ¢ katsayis: da 1 e esit olsun. Pompa-
mn. eksantrikligi artinldikea, @ debisi artar, o halde N, ve dolayisiyle

e ——
——

1

. "
Hq?‘s% s :.“u"”' g - Pgmpa ;_;*K-son/nf'/fj;' :l
: i --....n...-.-.... , |
7 G ‘ LT
" " R
L
Pompa f/_d.;..,!....l_ ictor v'e ayur T

avor .,
~ Sekil 169 — Bir hidrolik variyatbrimh karakteristikleri,

motorun N, ¢ikis glicli-de artacaktir, Halbuki son bagint: (1¥3) g6z
6niine alimrsa, motorun ayarina dokunulmadigindan M, cikig, niotienti
sabit kalr., Esasen, motorda hendesi bir depisiklik olmadigindan ve P
basmel da sabit kaldiindan momentin degismemesi normaldir.

Pc:npa ile aya'rlamada pompa - eksantrikligi artiritdikca “motorun
devir sayist artar. : : o L

Yalmz motor ile ayarlama. | Pompanin ayérma dokun-ulinadﬁu icin
Q. N, ve N,,._ sabit kalir. (122) bagintisina gore (M.. n, == Sabit) ola-
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saktir. O halde motorun eksanirikligi artinldikea ¥,, artar, m,—Q Ve

iiiger, neticede M, yikselir.

(Sek. 169) yukardaki hususlan diyagram iizerinde gistermektedir.
dotor ile ayar bdlgesinde motor eksantriklii belli bir hadde kadar kii-
iiltiilebilir. Umumiyetle maksimum eksantriklifin 1/10 undan daha ki-
iik degerler icin verim ¢ok kiiciik olup, ¢ikis giicii pratik olarak sifirdir.

Tezgdhlarin elektrik ile tahriki
ve gerekli techizat ‘

Tezghhlarin tahriki icin gerek dofru akmm ve gerekse alternatif
kim kullanilmaktadir. Bununla beraber temayiil 380 voltluk alternatif
kim kullanmaya dogrudur ve bu gerilim normlastirimaktadir,

TezgAhlarda ana tahrik, ilerlemeler ve kesme sivilan gibi hususlar
in ayn elektrik motorlar1 kullamilmas: ?;avsiye edilir, Cinkii bunlar
mumiyetle ¢ok farkh giicler icap ettirirlér ve igletmede aym zamands,
digrmalar: da gerekmez, Boylece her motor yapacaf ise gore segilmig
ur, verim yiiksélir, Bundan bagka miinferit tahrik sistemi tezghm
whali olan mekanik konstriiksiyonunu da basitlestirir,

Alternatif akim motorlar: Tezgihlar igin umumiyétle asenkron

kisa devreli, hususiyle sincap kafesi motorlar kullamhr. Bu motor--
rm bir mahzuru demerajlemnda (yol verme) normal hale gore tok-
w_mwar fagla cereyan cekmeleridir, Yildiz - ticgen anahtan
Tamiarak bu_deger nominal cereyanmn takriben iki misline k T di-
riilebilir. Bu anahtarn kullanilmas: sebebi budur. Bu halde motorin
miaraj] momenti de aym nisbette diigerse de bu moment bostaki yol
'meier icin Kafi gelir., ' '

Tesgahlarda, gebekeyi ve motoru yukSek demaraj cereyanlarindan
rtarmak icin yerine gore bilezikli asenkron motorlar da kullamilir
niarda rotor iizerinde ﬁgﬂ{g& f‘git ii¢ bilezik mevcut olup buniara fir-
ar yarduniyle digardan

j mukavemetleri baghidir. Bu mukave-
tler demarajda yavag yavas devre digma almrlar ve motor tam dev-
e boylece geldikten sonra kisa devreli bir motor gibi ¢alisir. Bu mo-
lar nisheten biiyiik giicler i¢in kullanihr. ;

Allernatif akim motorlarinda devir yﬁnﬁ, iki fazmn veri degistirile-
aksedilebilir. Asenkron motorlar oldukga sik olarak durdurulup he-
ete gegirilmeye musaittirler. Fakat bunun sayisi saatte 500 den fazla
motor fazla smabilir. Buna engel olmak igin basan k6rtkld motorlar

Tonde bir kol ﬂa\()dbi\ir)
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kullanilu. Asenkron bilezikli motorlards ¢ikan 1s1 disardaki mukavemet-

lerde kaldigindan bunlar igin zararsiz demaraj sayis: umumiyetle daha
yitksekiir. Motor firmalar ekseri, bir motorun saatte kag defa demara-

‘Ja milsait oldugunu i)ilr.litirler, fakat bu demaraj sayisi_motor bosta ol-

dugu hale gbredir. Demaraj sayis: tam yiikte daima Sifirdar,
Asenkron motorlarmn devir sayisi

n o= 15769 (1 —s) (124)

bagmt.s ile belirli olur, Burada f frekans, p cift kutup says1 ve ¢ ise
kavmadi,. Bu motorlarin kutup sargiarini paralel :baglamadan seri
baglanaya gecirmekle ¢ift kutup sayisim degistirerek 2, 3 veya 4 kade-
meli devir sayis1 elde edilmektedir. Bu kademeleme tezgdh tizerinde me-
kanik tertibat: {art:rmadan. kademe sayisinin ve devir sayisi aralgimin
biiylimesini saglamaktadir, ‘

Yukardaki bagintican géritlecegi {izere frekansin degistirilmesiyle
de devir say1s1 tahavvill ettirilebilir. Bunu tahakkuk ettirmek igin nor-
ma: bir kisa devreli motor ile, asenkron hilezikli bir motordan ibaret bir
guiuba ihtiyag vardu. Yeni frekans bileziklerden aliir. Birinei motor
bilezikli motoru tahrik i¢in kullambr. Bilezikli motorun statorunun (bu
statora daima 50 Hz, 3 faz cereyan tatbik edilir) kutup sayisi rotorun
devir sayisma tekabil ettirilmezse, rotorun sargilari statorun dbnen
magnetik alanim keseceginden, rotor sargiar iizerinde bir. gerilim ve
yeni biv {rekans dogar. Bu akim bileziklerden alimir. Meseld rotor don-
diriilmezse, bilezikli motor transformatdr olarak calisir ve frekans ge-
ne 30 lz kalw, |

Frekans dedistirme motor devir sayilarmi 3000 in iistlne ¢ikarabil-
mek icin yapilir, DIN 42635 de bu Yikseltilmis frekanslar (75 ila 750
Hz) ve dolayisivle motor devir sayilars (1500 il4 45000) normallasti-
nimstir. Bu sistem sayesinde bir atélyede muhtelif frekansl sebeke-
ler kuiiantlabilir,

t

Alternatif akim motorlarymin frenlenmesi : Bu motorlar, akimin
yontnii aksetmek, akirr' dogfu akima cevirmek, veya magnetik enerji
ile cahigan mekanik frenler kullanmak yolu ile frenlenebilirler.

Birinci halde, sag-bos-sol/durumlu enversorlerde anahtar ,z1t‘duruma,
yani motor aksi yonde déndiirillecek vaziyete getirilir, Bu hal caresi
: F:15

i
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nna tezgahlan lzerinde cok kullanilir, Bu, el ile yapilabilecegi gibi,
otorun aksi yonde dénmeye baslamasin onlemek izere tam «sifirs
dktasnda bosa gegen tertibat da kullanimaktadr.

Flcnlﬂmé igin dogru akim kullanmak yumusak fdkat kuvvetli bir
enlewns temin eder. Stator akimun dogru akim haline cevirmek igin
n m‘uyetle ba51t bir kulu redresdr kullanmak kifayet eder.

Magnetik ve mekamk frenier mtoorun karkas: icinde bulunup mo-
ra merbut olarak imal -edilir.

‘ Damu aklm metorlar1: Bu motorlarda devir sayisi ancak sebeke

rilimi ve ikdz siddetine tabi olup (bir miktar endiivi akin siddeti ve
rencine de tabidir, ctinkii endiivi direnci sebeke voltajim bir miktar
istirmrds gibi tesir ede1) tatbik edilen sebeke voltaji fazlalasirsa

e

L
v

.—

- ~ femeray
revskast /

lhoz reosias:
(Devir scryes gyors

T C(Skatpri D

~ Sekil 170 - Dalmi akimh sént motor.

ltena ihen a1ta1 ve 1kaz artarsa miitenasiben dilser, Motor momenti-
oclmce yalmz ikaz ve endiivi akim siddetlerine tabi olup, hem ikaz
ve henr de endiivi ceneyfim sxdde’m ile miitenasiben artar. -

Daimi akimh son! motorlarda, ikaz devresi akimn: avarhyarak de-
say's: slrekli olarak ayarlanabilir. Devir sayisimy cogaltmak icin
z akimi (bu akim sebekeden endiivi devresine gére miistakillen al-
) recsta jle Kilglltiilmelidir. Bu reosta ile oynanmazsa, endilvi cere-
u ylike tabi olarak kendiliginden artar veya eksilir ve gerekli giice
i1, devir sayisi da boylece yiike tabi olmaksizin hemen hemen sabit
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kalir, Devir sayisinin sabit kalmasi, sebeke voltaji ve ikaz giddetinin

sabit kalmasindandir, $ont motorlarn bir hususiyeti de, motor mo-
mentinin devir sayisi arttikca kiiglilmesi ve bdylece motor giiciiniin
takriben ayni kalmasidir. Bunlarin devir sayis1 aralipn 1 : 4 e kadar
cikar. Verimleri tam yiikiin 1/4 ile 3/4 i arasinda yuksektlr. Devir yon-
leri 4 ve B kutuplarim degistirerek aksedilir (Sek. 170),

Sont motorlarn frenlenmesi icin, 1) endiivi sebekeden ayrilip, dis-
taki bir mukavemet lizerine kisa devre edilir, 2) motorun sebekeden
aynlmasindan evvel ikaz maksimuma gikarilarak devir sayis: diisiiriliir

(bu halde rotorun kinetik enerjisi sebekeye iade edilmis olur ve bu usul

‘ Lernorg;,

reoskass® Heerz ey reostos
’ {Storter) {Bevir saysr .

ayor: ichr},

Sekil 171 — Daimi akiml seri motor.

bilhassa vargel tezgdhlarinda kullanihir), 3) kutuplar aksedilir, Fakat
bu sonuucu yol yliksek akim sicdetlerine yol a¢tifindan tavsiye edilmez.

Seri motorlarin tezgihlarda kullanmilmas: nadirdir (Sek. 171). Bu-
hun sehebi endiivi akiminin aynl zamanda ikazi temin etmesi ve alanin
boylece endlivi akimina tébi olmas: dolayisiyle, bunlarin devir sayila-
rinn yiike tabi olarak degismesidir. Bu ylizden seri motorlar bosta ka-
lirlarsa ambale olurlar ve netice olarak kayisin atmasi ihtimali kars:-
sinda kilhassa kayis - kasnakl: tahrike hig¢ elverigli degillerdir. Bu tip
motorlarm avantajl demaraj momentlerinin ¢ok biiyiik olmasidir.

Kismen sdnt, kismen seri olarak ¢alisan kompaund motorlar tez-
gahlar icin elverisli olup, ikaz sargilarinin oram icabina gore secilebilir,

Lecnard guruplari: Bu gurup, elektriksel yoldan devir sayisinin
sirekli ayarmi saglamak icin kullanmihr, Devir sayisi aralifi 1/10 ve
hatta 1/20 yi bulur. 7' tahrik motoru (umumiyetle trifaze asenkron bir
motor), G daimi akim generatorii (serbest ikazhidir) ve ikaz dinamosu
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8
cihazinin vazifesi sunlardir : 1) Motor ve sebeke arasmdaki irtibal: tesis
etmek ve kesmek, 2) Asm akmm siddetlerine, yani asiry 1sinmalara kar-
s1 motoru korumak, 3) Tezgiha mahsus 6zel bir kumanda tertibat:
yardimiyle, beraberce veya arka arkaya yapiacak ameliyeler serisini

xilIeri,' yani rotorlari, birbirlerine kavramalar ile baghdir. Generatér
a.tez'ggm tahrik eden ¥ daimi akim motorunun endiivi devreleri bir-
rierine dogrudan- dogruya baglanmstir (Sek, 172). Boylece, kuman-

1 reostas: ayar edilerek geenratériin ikaz devresinden gecen akun sid-

Hurmcrrctc
7 reoskas:
, i‘; N thoz (Gereratir stalory
~ \ ‘ ( . ; | I R
Torhrik mom AN Y A e N/ 2
(kiso devrelr) 55770/:7/‘0!‘ Ve g:% 9 )
Harele! clkrss .
ezgal molory
(5drt svolor) | - ]
e R0, )
thoz(Motor- sioforv)

"§'0ki! 172 - Leonard gurubu, -

ﬁuftg;stn“xlr;ms ollur._lMeselei_bu siddet diisiiriilinee G géneratorinin
La‘.:b_kejnc;?_sl:_ncli; teviit ettigi V voltaji diiser, Béylece endiivi devresi-
thix edilen ¥ voltajinin diismesi d iyle | runi :
3 ¥ovo nir S olayisiyle & motor evir
i, " Y1siy otmunun deviz

o motorugun ‘devir sayisi yiike 1abi olarak -az defisir.  Clnkii
a(:gt-(‘wrusnun 1ka?1-!y&ke tabi degildir, endiivi devresine t‘atbi-k édiien
1} @& pek az diiser (yitkiin artmas: endiivi devreleri akim $iddetinin
agl-sma, dolaylsiyl'e i¢ direnc¢ yliziinden V cikis voltajinin az bi " mi

Hismesine sebép olur). - ' A h ! mlk'-
_Leor'lard gurubu pahaliya geldiginden ancak bliylik pliclii tezgah-
xzell'{nde kullamlir. Bununla beraber 3 beygirlikl kt‘zcgk torna é’te"

ar1 ‘tizerinde dahi kullanildig vakidir, S i

Sjaltelrler ve Tezgihlarm kumandasi: Bir tezgdhin  kumanda

saglamak.

Kumanda cihazlar ikiye ayrilabilir: 1) Biitlin ameliyeler iscinin
miidakalesini icap ettiren el cihazlari, 2) Beraberce veya miiteakip se-
kilde bir seri ameliyeyi baslatmak lizere ancak bir kag¢ baslangic ma-
nevrasini icap ettiren otomatik cihazlar.

El ile kumandali cthaziar : Evvelce tezgihlarin kumandasi igin
enterriiptérier, diger tabirle adi salterler kullanihrdi. Bir enterrtiptor
tarif itibatiyle, devre kapall olsa bile, yani devreden akim gectigi halde
dahi, bir devreyi agmak veya kapamaya yarayan bir cihazdan ibarettir.

Irtibat levhalarr  irtibot levholdr s

Mool I'¢ 1M o0
| N B |
! wi o q.o

IS e Ak s R J 2.2
e foraoit

Stotor sorgdarimn

g ls Ir fl s durvmu
¢ 3 fozh sebeke)  (3fozh sebeke)
A (Mlchiz) baghkmmo  Aliggen) baglomao

Sekil 173 — Kisa devreli asenkron motorlarda kutuplarin baglanmas:.

Bunlann yapisl, yayli bir arahfa giren, umumiyetle yayh (agiuma ark:
stiresini Kisaltmak, hoylece salter omriinii artirmak icin) bigaklardan
ibarettir. Enterriiptorler sik acip kapamaya elverisli degillerdir. Bu se-
beple bu giin tamburlu salterler kullanmilmaktadir ve bunlarda miisaade
edilebilecek saatte acip - kapama sayisi tipe gore 10 - 60 1 bulur. Bu sal-
terlerde, ekseni etrafinda donebilen micerrit bir mihver iizerine yerles-
tiritmi¢ ve birbirlerine gore tecrit edilmis yayh kontaklar bulunur. Bun-
lara karsihk ve sabit olarak ayni sayida bir veya bir kag¢ sira kontak
daha mevcuttur, Bir kol ile mucerrit mihver dondirilerek ve yayl
olarak hastirilarak kontaklar birbirine;'ani ve beraberce temas eder ve-
ya ayr:irlar; boylece ayrilma ark: zaran siresi miimkiin mertebe ki-
saltilmus olur. Biitlin tertibat bir mahfaza igindedir, yalniz kumanda
kolu kuty disindadir. Kontaklarin sayisi misaitse, bunlarin sirasini
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miunasip sekilde tertiplemek suretiyle bir veya bir ka¢ motora istenilen
31rad‘z‘1 ve mesela difekt baglama, yildiz - iicgen baglama, kutup akset,
me, t_)z‘el baglama gibi sekillerde kumahda edilebilir. Salterin muhaf

zas! I¢in her faza bir sigorta takilr, v

. Hﬁrhangi bix:. tip saltgr iki yonde cahsirsa bu saltere kullanma ve
rine gole, en?{er;s?r- (_bir motorun devir véniinii deéistirirse) veya kon{u-
ta-tor ((Eevre Cegistirirse) denir. Gine bir salter biy veya birkac devr
nin b?glqma seklini degistirmekte kullaniliyorsa komf;inafdr ad‘nl. le'-
Meseld bir yildiz - iiggen anahtar; bir konibinatb‘rden ibarettir- e

Bii yildiz - icgen anahtan kullamidig taktirde kisa devreli mot
run kutuplar artik Sekil 173 de goruldiigd gibi bé.g'la'nmamp' 511’5110 v
ayTl ayil bu anaht‘a.r igine alimp gerekli sekilde anahtarn ko'r’ltakla:!g
na baglamir. Anahtar kolunun birinci vaziyetinde devre agiktir ikm;

1'6 o o
I
LY L

— e e

i

— e ——

r S T
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Sekil 174 — As,epk_rcj,n mot._ord‘_al devir yéniinun laleddain iki fazmn sirasing
deZistirerek aksedilniesi (enversdriin prensibi).

i
vazi:yette yildiz baglama ile motora yol verilir. Yildiz baglamada lcger
baglamanin aksine, sebekenin her faz aras gerilimine iki sargr.i’;‘f
bagl?.nm1$ olarak karsi koydufundan gecen akim siddeti, dolavisivie
tahrik momenti kiicliktiir. Bdylece sebeke ve motm" kor,unmusy o:y‘
Motor hlzlapdlktan sonra kol {iciineti vaziyette alimr, yani g 'eh b;“ll
lamaya gecllir ve bdylece artik motordan‘tam glig Q’e};ilebilirg ¥

Enversorler bithassa tofna ve freze tezgahlan iizerinde cok kull
nilan salterlerdir. Bunlar ti¢ durumludur. Kumanda 15v egini . ? -
durumu;}da §a:1ter agiktir, sag ve sol durumlarda isé eIektt‘jgmot;'um* g
la ve saga dogru ddner. Sekil 174 enversériin prensibini vernzektedij'o-

Asin yu}:lenmege karsi emniyet cihazlar : Bu cihazlar motor ve
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tesisatl su hallere karsl korumalidir: a) Kisa devreler, yani ¢ok ani
ve bilylik akim siddetleri, b) Uzun siireli asiri yiiklenmeler (motorun

| B frenlenmesi, eksik faz ile caligma gibi).
Her motor i¢in bir«smmma karakteristigi» vardir. (') Bu karakteristik

motordan gegen akim siddeti
normal akim siddeli

' (125)

ile ifade edilen % agir1 yiiklenme katsayisina tabien motorun kac saniye
zarfinaa tehlikeli 1s1nma devresine girecegini gosterir. Gene her koru-
ma cihazimn da ayn: katsaylya tabien bir «koruma karakteristigi» mev-

p

[simmo korakleristigi

Horuma kardk{erisﬁjr'

Zomonrn, Sariye -

bbbt e
f 23456783770 -
Asirt ybikilenme katsayist A

Séi:il 175 — Isinma ve Koruma karakteristikleri. -

cuttur. Tesisat ve mb‘to,ru;} f;pmnabilmesi igin koruma karskteristiginin
1sinma karakteristifine sekilce tam uygun ve bunun hemen altinda bu-
lunmag lazmdir (Sek. 179).

Sigortalar ife koruma: Bunlarn koruma - karakieristifi motorun-
kine uymaz (Sek. 176). Bu sebeple ya fazla asir1  yijklenmeler igin
(., den biiyiilk) korunma saglanmamus olur (a), veya ‘sigorta digik
asir1 yiiklenmelere dahi tahammiil edemez (), yani motor ‘tam yiikle-
nermesz,

Sigortalarin difer miihim mahzurlar, da varcir; Bir faz sigortasi-
nmin atmasiyle motorun eksik fazla caligmasi (kesilmemis fazlarin asirl
yiiklenmesi), biiyilik sigorta takilmasi ihtimali, tam istenilen degerde si-
gorta bulmak gii¢ligl ve servise sokma zamaninmn nisbeten uzunlugu

(!) A. Fouillé et J. Canuel, la commande électromagnétique et électronique
des machines - outils, Dunod, Paris, 1952 .
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i Bununla beraber sigorta gok basit ve ucuz bir cihaz olup kiigik
storlar igin cok kullamilir. Bu halde sigorta enterriiptér muhafaza-
In’igine yerlestirilir. |

Stgortalarm bu eksiklifini gidermek icin cift laml, elektromagne-

ve magnetotermik deklangorler (koruma salterleriy kullanimak-
f1r.

(;;ft 1amh deklansorler, beraberce haddelenerek birbirine yapisti-
nis genisleme katsayilari ¢ok farkli iki madeni levhamn tek cubuk
inde' bir uctan ankastre olarak vaglanmasiyle tesekkiil eder. I:émma
ayisiyle cubugun serbest ucuy egilerek bir lovyeyi tazyik eder ve

3ekil 178 — Sigorta e koruma

eyl acar, Bunlar da sigortalar gibi, yiiksek . katsavilari (mesela
devreler) icin motoru koruyamazlay, fakat lic faz1 birden kesmek
ekvar cabuk servise sokulabilmek faydalar vardi.

Elektromagnetik deklansérierde unumivetle bir bobin icinde hare-
edebilen bir cekirdek, bu cekirdegin itebilecegi bir mafsallr lovye
ir (Sek. 177). Akim siddeti fazla bilyiirse cekirdek, kararsiz den-ge
nde olan mafsallt I6vyeyi itip devreyl acar, Bunlarin avantajr dey-
n agilmasmi sagliyan a,'lglmfn hassas olarak ayarlanabilmesil ve iig
1 ayni anda agiimasidr, ' ' ’

Cift lamlh ve elektromanyetik deklansérlerin eksiklikierini gider-

icin bunlarn her ikisinin prensibini tatbikle elde edilen magneto-
ik deklansorier imal edilmektedir. By deklansorlerin koruma ka-
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rakteristifi motorlarinkine c¢ok yakindir. Bu cthazlar motorun de-
marajmda atmagzlar, devamli asut yiliklenmelerde motoru korurlar ve
ayrica stma (a¢ilma) akun siddetini avara imkén verirler, Bu sebep-
lerden e uygun koruma cihazlaridir.

Gerilim ditsiikligiine karsi koruma: Bir tesisatta elekirik ener-
jisinin kazaen kesilmesi halinde salterier agik oldufu halde motorlar
durur. Gerilimin yeniden teessiisii halinde yliksek demaraj akimlari yii-
ziinder. hazan motor icin tehlike olabilecedi gibi (reostalann tamamen
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Sekil 177 — Elektromagnetik deklansriin prensip semast.
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kapali olmasi, yiidiz - liggen anahtariin liggende bulunmasi gibi), tez-
géhlarn ani olarak harekete gecmesi kazalara yol agabilir. Bu sebeple . -
Sekil 177 deki prensibe uygun olarak ¢alisan bir tertibat tezgahin sal-
terine ilave edilir. Bu tertibatta bobine motorun beslenme gerilimi tat-
bik editdifinden gerilim siira inince veya cok diiserse devre acihir ve
gerilim normal degerini almadan salterin kapatilmas: imkansiz.olur,

Otomatik cihazlar: Otomatik tesisatfa enterriiptorler ve komu-

tatbilesin kumandast el ile yapilmayip uzaktan ‘elektromagnetik veya

pn'driiatik yol ile yapilr ve kumanda otomatik olarak meseld tezgah
tablasir.a bagl <iticiler» yardimiyle saé‘lanu‘.' ) :

Otomatilg"liil' tertibat aslinda vazifeler“i itibariyle fai'kll bir ¢ok ci-
hazdan m"l'itres_'ekkildi_i' : 1) Kumanda cihazlari : Kontaktsrler, 2) ayar ci-
hazlari : Reostular, 3) kullanma cihazlari Digmeli anahtarlar, kombina-
térler, réleler vs. 4) Koruma cibazlar,

L}

Kontaktirler : Bir enterriiptsr ile bu enterriiptére uzaktan Ku-

r
i



: nfda eden bir Kumanda tertibatindan ibarettir. Sayet uzaktan ku-
Sanda. bir piston ve basingli hava yardimiyle saglaniyorsa pnématik
jir kontakior elde edilir; kumanda tertibat: bir bobinden ibaretse ci-
jaza elektromagnetik kontaktor denir.

Sekil 178 bir elektromagnetik kontaktor semasini. gdstermektedir.
tontaktdr kapatiimak icin D, diigmesine bas:lir, B bobini L lgvyesini
ekerek O mihveri etrafinda dsndiriir ve X i Ko kontaklarinm bitistirir,
wtor devresi bdylece kapatilmis olur. L lovyesinin c¢ekilmesiyle K,
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Sekil 178 — Bir kontaktir semas.

ntag: da kapamr ve D, diigmesine artik basilmasa bile motor ¢alis-
1fa devam eder. Motoru durdurmak icin D. diigmesine bir defa bas-
ik kafidir, Sekil 178 deki tertibat diifmelerden enterriiptore kadar
tel gekmeyi icap ettirir. D. digmesi ve K, kontaZ: kaldirilirsa 2 tellj
" tesisat elde edilir. Fakat bu halde ana devre D, basili tutuldugu
iddet¢e caligir ve iki telli tesisat bu yiizden az kullanilir.

K. kontagimin L l6vyesi iizerinde yaylt olmasi sel =bi, her tiirlia
ntaklarda oldugu gibi, kontagin cyuvalanmasi» tesiriyle kontakta
1 temas yiizliniin acilma ve kapanma arklarina maruz kalmamas) ve
arklain ancak kontak uclarinda vuku bulmasim temin i¢indir.
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D, ve D. difmeleri, enterriiptorle aymi kutu icinde, enterriiptor-
den uzskta bir kutu iginde, veya bir kontrol kiirsiisii {izerinde buluna-
bilir vc hatta bu kutu «gezgine» olabilir. _

Di:fmeler yerine milnasip bir tertibat kullanilarak bu tertibata
tezgahin meseld gidip gelme haveketi yapacak tablas) kumanda ettirile-
bilir ve boylece otomatik kumanda saglanabiir, .

Bir kontaktore asirn ylike kapsi koriinmia tertibat: ilave edilmis ise,
bu koniaktore «starters adi verilir ve elektrik motorlarinun tahrik ve
kumardasinda kullamli, '

Rileler : Otomatik cihazlarda kumanda tertibatinin esasi tes-
kil ederier. Role tarit itibariyle, aym devre veya baska bir devrede belirli

Ar

~ 5

Sekil 179 - - Dugmeli bir anahlar semas.

sartiar teessis ettifi zaman devrede belirli bir degisiklik yapan bir ci-

hazdir. Meseld evvelce bahsedilen cift lamh deklansorler térmik bir r6-
Ie veya maksimom akim giddetine bagli bir roléden ibarettir.

Roleler isginin istefine veya hareketli bir parcanin mevkiine, belir-
li bir ktasinca, belirli bir hiza, bir maksimum akim siddetine veya vol-
tajina, belirli bir igik siddetine veya zamana (kronometrik) bagh ola-
rak caisabilirler {(timer = zaman rdlesiy. ' .

Iscinin istefine tabi roleler simfina simdiye kadar bahsettigimiz
biitiin cihazlar girer. Bunlara ilaveten diifmeli anahtarlar da tezgah-
larda ¢ok kullamilir. Bunlarda digmeler dogrudan dogruya kontaklara
kumanda ederler. Diigmeli anahtarlar bir kac tiptir : Meseld bir. tipte
diigmer:n ancak iki durumu vardir ve diifmeye basilmakla bir devre
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ip bir digeri kapamr, Bazi diigmeli anahtarlar ise iki diigmeye ma-
tirler, Bir diigmeye basmakia motor devresi: kapanir, " digerine bas-
ikla agilir. Bununla beraber aym diigmeye arka arkaya iki defa bas-
ikla motor devresinin agilip ve kapandig tip anahtarlar da mevcut-
r. Diifmeli anahtarlarda diigmeler kontaklar: mekanik olarak acar
kapar, her diigme biitiin fazlara birden kumanda eder (Sek. 179).

Enversor ve kontaktorler urﬁumiyetle diigmeli anahtarlara tercih
lirler, Bunun sebebi diigmeli anahtarlarim kumanda yonil sevki tabii-
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SINIR ANAHTAR! SERBEST  SINIR ANAMTAR! CELINMIS
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.fopu/r acitmug
O ————Normul olarok ‘_—O‘:r(l_cdmmi" v
—O\\ ek bupenmes
Jekli 180—1. Smir anahtar, iticisi ve standard isaretler,

. pek uygun olmamalandir. Bu yiizden devir yoni veya ilerleme yo-
un sik sik degisecegi yerlerde enversér ve komiitatorler daha uy-
lurlar, zira bunlarmn 16vyelerinin hareketini asil hareketle aym yén-
utarak takdir kolayhg saglanabilir.

1
Kombinatérler ise arka arkaya ve belirli sirada bir ka¢ kumanda

s konusu oldugy zaman uygundurlar.

Miiteharrik bir parcantn mevkiine bagl olarak kumanda. Kumanda,
. stroklar nihayetlerinde iticiler tarafindan  aptir (Sek. 130).
ce hareket yonii elektriksel yoldan degistirilebilir. Bu kumanda
nden genel olarak frenleme, yon degistirme veya herhangi diger
areketin yapilmas: icin faydalamlabilir, S '
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Bl s anahtar  (Sek.  180—1), kiiciik bir kutu {en fazla
3X5X10 em®) muhafaza igindeki basit bir kontaktan ibarettir. Muha-

~ faza, kontagr kesme spvisindan vs, korumak icin konulmustur. Iticiler

umumiyetle 10 mm kahnbfmda adi celik plakalardan yapilwr, Iticiler
umumiyctle hareketli kizak, kafa vs, {izerine, simir anahtarlar: ise sabit
govdeter lzerine lesbit edilirler. Itici ilerleyerek anahtarmn kolunu gel-
difi zaman, anahtar ya bir devreyi acar veya kapar., Bu suretle sir
anghtariary, hakikatte birer smevki rélesidirs.

Otomatik eclektro-hidrolik devreler : Bu devrelerde kumanda dev-
rest elektro-magnetik olup kuvvet devresi hidroliktir. Bu tip tesisat ha-
len bilhassa Birlesik Devietlerde standarddir, Bu - standard'lar «Jic
(Jomt industry Conference), Rackham Bdilding, Detroit, Michigan» dan
temin edilebilr. Bunlardan «Electirical standards for industriai Equip-
ment» de (20 3 1957) otomatik devre misalleri de verilmektedir. ‘

Seki) 1802, Cok basit bir otomatik kumanda deviesini goster-
mekteair. Devre, yalmyz ileri ve geriye otomatik ve siirekli olarak calis-

- mak zere tertiplenmis bir takim kafasina kumdnda etmektedir. Dev-

reve. her harcket icin aym kumanda veren el ile kumanda diigmeleri-
nin -ikavesi ashinda usuidendir. Fakat sekli basitlestirmek i¢in bunlar
konmanustiy. Devredeki A ve B solenoidieri magneto-hidrolik bir yén
defistiricinin -pilot valfsina (yani én kumands slirgiistine) kumanda
ederler (‘). Bu on siirgu ise asy surguyd harekete gecirir, bu da bir hid-
rolik piston ve silindir sistemine kumanda ederek kuvvet devresini ha-
rekele gecirir, Bilhassa Avrupada meveut oldugu iizere, gerek kuman-
da ve perckse kuvvel devrelerinin elektro-magnetik oldugu sistemler .de
kullaimlmaktadir. ‘

Tezgéhiarn elektronik voldan kumandasi: Bithassa otomatik
prodiksiyon tezgahlaninda teammiim etmeve baslamustir. Yeter sayl-
da elektionikei bakim elemant yetistivilmesine bagly olarak tezgahlarin
tahirik ve kumandasinda kullaniimas: yaylimaktadir. Elektronik, ku-
manda Lakimundan genis imkanlar saglamaktadic. Elektronik servo-
mekanizmalar karigitk kumanda probiemierini kolayhikla halle imkén
vermektedirler. «Otgmatik kontrol> mefhumu. elektronik mekanizma-
lar sayesinde biiylik ilerlemeler kaydetmektedir,

Tezgahlarin kumandasinda su sartlann tahakkuku arzu edilir
1 -~ Genis bir aralikta hizin el ile ve kolaylikla ayar.

thy Bak : Sayfa 214, Elektromanyetix kumandali yon degistiriciler.
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Seki! 180—2. Yalmz ileri ve geriye otomatik olarak calismak {izere tertip-
lenmis otomatik bir i3 kafasinin basitlestirilmis devre di-
yagram1
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2 — Her tiirlil sart altinda hizin, evvelden belirli olan bir degerde
olomatik olarak muhalaza edilmesi. ‘

3 — Demaesi-middelini—lus
eerrerti-alde edilmesi:  kolkig  surexim ktaoxl’rmalc iQn
kel afrieyinin clde  poimen

en \)D{c.)]ek.
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Sehil 181 - Thyratron ifipid ile dalmi akim motorsnun beslenmesi.
1Sekilde, alternatif alkunmin her iki alternansim kullanabil-

mek icin iki thyratron tiipil kullaninustr).

4 — Verilen bir programa gére, calisma sirasinda hizin otomatik
olarak dedismesi..

Do 1 .
5 — Hizini fizik veya mekanik bir faktére (sicaklik, 11k siddeti,
pasing ve saire) -bagh olarak ayarlanmasi.
o A4 :

‘ i andaid tezgahlar izerinde kullamldif g1b1 ozel
tezgahlar uzén dexd 5793 Dtilinmaktadir. Bir elektronik variyatér bas-

Resekictder :
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gﬁ g Tezgahm tahmk motoru o ddlml aklmh)

9 — Alternatif aklmh b1r giic kaynagim tezgahin tah1 ik motorunu
LL.‘),en‘g:;_,m:lule akimli, bir gi¢ kaynag: haline getiren gili¢ organi,

T .. T v g e i ‘
3 = Variyatorc ait servomotorin biitlin avarlama ve kontrol or-

jarmun teskil ettigi kontrol organlar,

4 — Variyatériin biitiin ditgme ve kumanda reostalarinin iistiinde
andift kumanda tablosu veya postasi.

Tezgdh motoru bir daimi akim motorundan ibarettir. Giic orgam
ak, alternatif akim daimi ondiile akim haline getirmeye mahsus
¢ronik stipaplar (redresor) kullamilir. Bu siipaplar thyratron, miitatér
2 ignitron ismi verilen elektronik tiiplerden ibarettir, Bunlardan mii-
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kil 182 — Endiiksiyon tesiri temin edilmesi sayesinde, iskaranin rgril)
~yanmada” gecikme tevlit ederek 'ondiilisyonu azaltmas:.

r ve ignitron daha miitekdmil tiplerdir. Biitiin elektronik tiipler gibi
ar akimin yalmz plaktan katoda dogru ge¢mesine miisaade etfikle-

en alternatif akinm dogru akim haline gevirirler. (Thyratron tiipi dii-
pasin¢h bir gaz dle dolu (argon, ksenon veya civa buhau) bir triod’-

ibarettir. Bogaltilmig tiiplere gore ¢ok daha biiylik akim siddetleri- .

geemesine miisaittir. Nadir gazhi (argon, ksenon) thyratronlar
7 ile 5 kW diasinda, t1va buharhlar, cam tiiplii ise 10 W ile 2 kW ve
eni tiplit ise a10 jile.20 kW arasinda gli¢ saghyabilirler. Daha ziyade

1

‘uyacak sekilde secilmelidir. Kiictik giiclii ve son islemeleri yapan tez-

241
@knllamhr. Bunlardan daimi akim motorlarinin
beslenmesi i¢in faydalanilir, Sekil 181 bir daimi akim motoru ve bunu
besliyer bir c¢ift thyrairon tipi ile transformatérii gostermektedir.
Elekironik yoldan elde edilen daimi akimin ondiileli olmasi, daimi akim
motorlarmin nominal yiikle ¢aligmalari halinde kizmalarina sebep ol-
makta ve bdylece motorlarin yilizde 20 kadar gii¢c kabina ugramasina yol

agraaktadir. Bu sebeple ondiildsyon miimkiin mertebe azaltilmaya cal-
silir ve hazan &zel motoriar kullamlir (Sek. 182).

Daimi akim motorlarimm devir sayisi kontrolu hem endiivi akimim
ayar ederek ve hem de ikaz akimimi ayar ederek yapilabilir. ikaz kon-
trolu ile devir sayis 1 : 3 e kacdar ayarlanabildigi halde, endiivi kontrolu
ifle 1:20 arahgma kadar ayarlama mumkundur ikaz Kontrolunda giig
sabit kalir, endiivi kontrolunda ise tahrik momenti sabit kalir. Binaen-
aleyh Rontrol sekli bu bakimdan islemedeki glic ve rioment icaplarina

gahlarca, tezgdhin bostaki mukavim momenti sabit olup, icap eden gii¢
devir sezyisiyle arfar. Halbuki isleme giicli bunun yaninda kabili ihmé&l
oldugundan bu halde endiivi kontrolu uygundur. Biyiik isleme giicil
harciyan tezgdhlarda ise kesme kuvveti yaninda bostaki giic kabili ih-
mal olup, kesme kuvveti ve dolayisiyle kesme giicii gene! olarak sabif
kalacagindan ikaz kontrolu daha uygundur.

Tezgah lizerinde devir sayisi kontrolu bir potansiyometre ile yapilir,
Potarisiyometrenin vazifesi bir kontrol elektiﬁ'ﬁili“tupune“Hmmz akim
s___g1amakt1r Bu tiip ise, daimi akim moforunun endiivi” veya ikazmni
besliyen thyratron tiiplerinin “yanmasimi” kontrol eder. Potansiyometre
diigmesinin déndiiriilmesi®mzin degismesini saglar. Endiivi kontrolu igin
bir potansiyometre ve 1kaz kontrolu i¢in de ayi1 bir petansiyometre ge-
reklidir. Sayet her tki’ iohtrol tipi beraberce bahis konusu ise her iki .
potansiyometre ayni mil iizerine yerlestirilir ve béylece biitiin devir.sa-

yis1 arahf) tek bir dligmeyi-cevirerek kontro! edilebitir (Sek. 183), Se- °

kil 184 thyratron ile bmsmotorun beslenme tertibini gostermektedir.

" Genel olarak hiz ay Npot h‘Siyometresi el ile veya otomatik olarak
calistirnabilir, El ile aya a: su sistemler kullarulabilir : a) tek pos-
ta sistemi-En basit sistem Otan81yometre yerce elverisli bir diig-
meli kontrol postas1 (veya ntr@f‘éablasn lizerine yerlegtirilir,

F:16




¢ Cok ‘posta sistemi - Biiyiik tezgahlarda hiz bir ka¢ mevkiden kon-
debilmek arzu edilirse tatbik edilir. Her postaya bir potansiyomet-

Jcbif moment Sabit gie,

Degiserr momery
Pt

Hrz, [N\PAlisd (thoz) ite ayar

3 |
t?rhanocfkf;gmﬁ»ﬁ ! NOrmal He NIaX. Hes
‘mofor endivi okimi}ike ayar Tr”,d S

Artan endivi

A .
gerifimi Azolon thoz

Fotorisiometre

Sekil 183 — Moment ve giiciin hiza tabi olarak degismesi,

estirilir. Bir tevai diigmesi sayesinde kontrol, yapilan ise en u&-
istaya .aktarrhr.

Arka arkaya cafisan posta sistemi - Bagm tezgahlarda tézgéh Ca-
ialinde iken icabina gére hizin degistirilmesi icap eder, Hiz ay;a-
¢l tarafindan yapilmasindansa, bilhassa prodiiksiyon tezgdhla-
tomatik ¢aligan potansiyometreler ve siniy anahtarlar tarafindan
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saglanmasi en uygui yoldur, Bu usul rovelver tornalar i¢in ¢ok elverigli-
dir. Rovelver kafanin her durumu igin bir simir anahtary hazirlanmr ve
bu anahtarlar evvelden ayarli bir potansiyometreye kumanda ederler.
Boylece otomatik olarak, her takim igin istenen en'elverigli ¢aligma hizi
temin ecilmis olur, .
Polansiyometreler takinmn mevkiine bagl olarak mekanik tertibat-

la da kumanda edilebilirler. Meseld bir torna tezgéhi iizerine plan tor-
nalame yapilirken enlemesine kizak iizerine bir krameyer takihp, bu-

c

Sekil 184 — Thyratron ile besleme :
A Kontrol ve gii¢ organlarn dolabi
B Daimi akim motoru
C Transformatdr
D Kontrol kutusu (hz ayari, yol verme, durdurma

diigmelerl).

nun ¢evirdigi bir pinyon potansiyometreyi dondiirebilir. Boylece plin
tornalamada otomatik olarak sabit bir kesme hiz elde edilebilir, Buna
benzer bir ¢ok misil vermek miimkiindfir,

- El=ktronik tertibattan, moforun cabuk demarajt veya ¢abuk hiz de-
gistirmesi i¢in de faydalamhir. Problem, motordan gegen akim siddeti-
ni motor igin tehlikeli olmyyan bir seviyede sinirlayarak elde edilmesi
mitmkiin en bityiik demaraj momentini saglamaktir. Tertibat akim sid-
detini clektronik yoldan smirhiyan bir mekanizmadan ibarettir,



i1

Frenleme, devir yoniiniin otomatik ve hizli olarak degistirilmesi
uasuslarim elektronik yoldan temin etmek miimkiindiir, Mutad elektrik
enleme seklinde, ikaz akimimi muhafaza ederek motorun endiivi dev-
si uclar: digardaki bir direng iizerine baglanir. Bu usul rotorun sinetik
1evjisi rekiipere edilmedigi icin ekonomik degildir. Meveut sinetik ener.
moteru dinamo olarak gahgtir ve elde edilen elektrik enerjisi direng
inde Jul tesiriyle 1s1ya gevrilir, Elektronik frenlemenin faydasi sudur
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Tolos kesit
Pekil 185 — Talas kesitine tabien tezgihin mekanik verimi 7

N,’ Bos cahsmada kayip gig
N, ?ﬁklii halde kayip. giic
- 3N, Yiiklii halde kayip giiciin artis
N; ilerleme i¢in harcanan giic
N,‘ Kesme i¢in harcanan. giig

N Motorun tezgiha verdipi giig

ndiivi devresine tatbik edilen gerilim smirlandirldigindan, motorun
umo halinde ¢alismas: halinde bile bu gerilim asir1 bir defer alamaz
Sz akim giddeti ile agir1 gerilim tehlikesi olmaksizin miimkiin olan
ssimum bir frenleme etkisi elde edilmis olur, Frenlenen sinetik enerji
:keye elektrik enerjisi seklinde iade edilir,

Elektromagneti_k ve magnetik r kumanda : Bu tip servofnekanié-

F
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malar elektronik servomekanizmalardan; = ancak amplifikatér'tin ve _
motor ayar tertibatimin mahiyeti bakimindan ayrilirlar. A

Magnetik amplifikatorler, doymus endiktans prensibine istinat eder-
ler. Faydalar asenkron elekirik motorlarmun devir sayisini ayarlamaga
imkan ‘véffmelerri, amplifikatoriin bir statik transformatdr kadar saglam
ve Omiirlii olmasidir. Fakat verimler gok diisiik oldugundan (4=0,6 dan

‘ kiit;iik_) ancak 0,5 beygirlikten daha kiigiik motorlar icin kullanihiriar,
. pratik ehemmiyetleri biiyiik degildir.

Leonard gurubu, elekiro magnetik servomekanizmalara iyi bir misal-
dir, "Bu sistemde ayrl olan ikaz dinameoesu tam bir elektromag_rietik am-
plifikatdr mahiyetindedir. Bu sistemin gii¢ bakimindan ampli fikasyon ka
sayist ve reaksiyon hizi  disiik oldugundan, ikaz dinamosu olarak ba-
zan Oze) dinamolar (Amplidin) kullanilarak reaksiyon hiz: artiilmak- -
tadit. Elektromagnetik servomekanizmalar tezgahlarda hiz ayari, mev-

"kie gore ayar gibi kumanda sekillerine imkan verirler. Rbtotrql ad:. ve-
" rilen giné ozel bir ikaz dinamosu sayesinde, Leonard sisteminde daha .
-Glislik devir sayilar elde etmek ve devir sayisinin yilke daha az tabi ol-

masl hususlarini saglamak miimkiin olmaktac_llr.
Téz‘gﬁ‘hlarda " giig ve:  verim

Bir tezgéh igin gerekli N gﬁc'iinii bulmak igin, bostéki N{, giicii,
kesme giicit N, ve ilerleme giicii N, toplanmalidir (Sek. 185) :

N=Ni+Ne +N: | (£36)

Burada N, bostaki glicii, hesapla ancak takribi olarak bulunabilir, Mev-
cut bi tezgdh tizerindeki bostaki giicii l¢mek icin is mili frenlenir ve
frenleme giicii ile tezgaha hareket veren elektrik motorunun giicii 6leii-
liir. Aradaki fark bostaki glice tekabiil eder. Bununla beraber, bdylece
dlelilen bostaki giic isleme sirasindaki kayip giicten biraz daha kiigiik-
titr, glinkii ilerleme kuvveti goz oniine alnmadigindan siirtme kayipla-

11 bir miktar daha kiigiik olgiilmiis olacaklardir,

N, ve N, giicleri toplam faydah N, gliclinii verir. O hallde tezgdhin.
verim derecesi o oo
Ni+Ni. Ny
"STN TN
den.ibarettir. W verimi takribi olarak hesaplanabilecegi gibi fjigerek ke-
sin colarak tayin edilebilir, Hesaplamada 1, genel verimi, her elemamn
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1 ¢aik ciftinin verim derecest umumiyetle 0,96-0,99 dur. Sim.
kadar yapilan olgliler iyi Islenmis; monte edilmis ve iyi yaglannmg
| cark giftierinin veriminin 0,98-0,0,99 oldugunu gostermistir, Agin.
ar dolayisiyle 0,98 deferinin géz 6niine alinmas; miinasiptir.

Bir torna tezghhimin verimi; bosta iken tabiatiyle sifir, kiigiik talag
Hderi i¢in sifira yakin olup, biiyiik talas kesitlerinde ise 0,75 e kadar
ielebilir. Planya ve vargel 'tezgahlarmda kayiplar ¢ok biiyiik olup

'géh verimi en fasla 0,20-0,25 mertebesine ¢ikabilir, Delik tezgihla-

2 da kayiplar biiytiktiir, fakat ilerlemenin biiyiimesiyle verim sifir-
baghyarak 0,65 e kadar yiikselebilir, Taslama.ye freze tezgihlarinda

n en fazla 0,50-0,55 i bulur,

éb'z éniine alim'p'birbirl'eriyle garpilarak elde .

K .

-



