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Hareket ve glic iletme kabiliyetlerinden dolayi, disli carklar
butin mekanik bilesenlerin en 6nemlilerindendir. Disli
carklar; talasli imalat, dokim, dévme, ekstrizyon,
haddeleme, toz metalurjisi ve sac metal kaliplariyla
(saatlerde kullanilan ince disli carklar gibi) Gretilebilirler.
Metal olmayan disli carklar ise enjeksiyon kaliplama ve
dokim metotlariyla Gretilebilir.

Profil freze cakilariyla freze tezgahinda disli cark agcmak,
azdirma metodu ile disli cark acmak, vargelleme usuli ile
disli cark acmak ve tig cekme metoduyla disli cark acmak
talasli imalat yontemlerindendir.




DISLI CARK CESITLERI

Disli cark adi Ozelligi
Silindirik diz Iki disli ¢carkin eksenleri birbirine paralel
ve dis eksenleri de aym1 yonde
Silindisk helis Ik1 d1-§11 carkin gksenlerl bll’bll‘lll? parzj!el
ve dis eksenleri ¢ark eksenine gore egik
Disli ¢cark egim agilar: birbirine ters iki
Ok .
helis




Kremayer Disli ¢arklardan birisinin yarigapi sonsuz

Disli ¢arklarin eksenleri birbirini kesiyor.

Konik Dis eksenler1 ¢ark ekseni 1le ayni diizlemde
ise diiz konik, ¢ark eksenine gore egik ise
helisel konik
Hipoid Konik disli ¢cark eksenler1 birbirini

kesmiyor

Sonsuz vida Disli cark eksenleri uzayda birbirine dik




Disli carklar glic veya hareketi birbirlerine paralel veya belirli bir acida
kesisen miller arasinda mekanik olarak ileten makine elemanlaridir.
Acik bir sekilde gorilmemesine ragmen disli carklar makine
elemanlarinin dnemli bir grubunu olustururlar.

Disli carklar cok cesitli sartlar altinda ve cok cesitli hizlarda calisirlar.
Caplari 2-3 mm’den baslayip 10 metreye kadar olan disli carklardan
her yil milyonlarca Gretilir. Disli carklarin 6nemli bir kisminin imalati
hassas bir sekilde yapilmalidir. Dolayisiyla disli carklari imal etmek
icin gelistirilen makineler ve islemler en zekice yapilmis makineler ve
islemler arasindadir. Disli carklarin Gretiminde kullanilan makinelerin
ve islemlerin islevsel gereksinimlerini anlamak icin disli carklarin ve
calisma prensiplerinin temelini anlamak faydali olur.




Esas olarak disli carklar, calismalari esnasinda kaymanin
engellenmesi ve nispi hareketin tutarli olmasi icin disler eklenmesi
sonucu disklerin iyilestirilmis halleridir. Eski zamanlarda disklere
ahsaptan disler eklenerek disli carklar yapilmistir. GUnimuzde ise
disklerin dis, ic veya alin ylzeylerinde talasl imalat veya diger
yontemlerle disler olusturularak disli carklar imal edilirler.

Disli carklarda kullanilan terim ve semboller TS ISO 1122-1 ve TS
1ISO 1122-2'de standartlastirilmistir. Silindirik diz disli carklar icin
ifade edilen temel kavramlar genel bir anlam tasimaktadir. Bu
nedenle diger disli carklar icin de gecerlidir ve elde edilen
denklemler az bir degisiklikle diger disli carklara da uygulanabilir.




. Bolum dairesi capi

. Dis dibi dairesi capi
. Dis Ustu dairesi capi
Adim

Dis yuksekligi

. Dis basi yuksekligi

. Dis dibi yuksekligi
Dis kalinhgi

Dis boslugu

Dis genisligi




Boliim dairesi ¢api (d): Disli carkin yuvarlandigi dairedir ve
disler bu dairenin Gzerinde olusturulmaktadir. Bu dairenin
OlcUsine bolum dairesi capi adi verilir. Bolum dairesi capi sanal
bir deger olup iki disli carkin birlikte calismalari durumunda
dénme caplarina karsilik gelir. Dolayisiyla bir disli carkin acisal
hizi bu sanal b6élim dairesi capi ile belirlenir. Disli carklarla ilgili
bitiin tasarim hesaplamalarinda bdlum dairesi capi kullanilir. ik
disli carkin duzgtin calisabilmesi icin bolum daireleri birbirlerine
teget olmalidir.

Dis uistu dairesi capi (da): Dislerin Gst kismindan gecen dairedir.
Bu dairenin dlclisiine dis Ustu capi adi verilmektedir.




Dis dibi dairesi ¢api (df): Dislerin dip kismindan gecen
dairedir ve olctsltne dis dibi capi adi verilir.

Adim (p): Bolim dairesi tzerinde bir dis dolusu ve bir dis
boslugundan meydana gelen cevresel uzunluga adim denir.

Modil (m): Disli carklarda sabit bir oran olup, bolim
dairesi capinin dis sayisina bolinmesiyle bulunmaktadir.
Metrik sistemde disli hesaplarinda kullanilan bir birimdir.
Pratikte pek kullanilmamakla birlikte mm olarak da
yazilabilir. Bolim dairesinin Gzerinden olculidr. Adimin 1t
sayisina bolumunden elde edilir.




Dis sayisi (z): Bolim dairesi Uzerinde dis profillerinin sayisidir.

Dis yliksekligi (h): Bir dis profilinin dis basindan dis dibine kadar
olan mesafesidir.

Dis basi yiiksekligi (ha): Dis Gstu dairesi ile bolim dairesi arasinda
kalan mesafedir.

Dis dibi yuksekligi (hf): Dis dibi ile bolim dairesi arasindaki
mesafedir.

Dis kalinhigi ve dis boslugu (s,e): Disli cark sistemine gore, bolim
dairesi Uzerinde dis dolusu ile dis boslugunun olctsudur.




Dlzenli gerilme ve hareket
saglamak ve surtinme ve

asinmayi azaltmak icin disli
carklarin birbirlerine temas

LR INVOLUTE
eden disleri, stirtinme EGRiS
hareketinden ziyade
yuvarlanma hareketi yapacak ==
sekilde tasarlanirlar. - TSN
Yuvarlanma hareketinin e \\-\\
gerceklesmesi icin carklarin \\\

cogunlugunda dis formu
evolvent (involute) egrisine
sahip olacak sekilde imal edilir.
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Dislilerin dis bicimleri, yapiminda kullanilan dis profil egrilerinin
adina gore soylenmeleri mimkutndur. Bunlar:

Dis bicimleri “evolvent” egrisinden meydana gelen dislilere
evolvent disliler denir. Evolvent egrisi silindir etrafina sariimis
bir ipin gergin olarak acilmasi sonucu ip ucunun takip ettigi yol
olarak tanimlanir. Buradaki silindir dislinin bolim dairesi capina
karsilik gelir.

Dis bicimleri “sikloid” egrilerinden meydana gelmisse bu
dislilere sikloid disliler denir. Ayrica, “episikloid” ve
“hiposikloid” disliler de vardir. Sikloit, bir daire bir dogru
Uzerinde kaymadan yuvarlandigi zaman daire Gzerinde bir
noktanin cizdigi egridir.




SIKLOID EGRISI
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Disli taslaklarinda (dis acilmadan 6nceki diskler) evolvent egrisi olusturmak
icin freze tezgahlarinda modul ¢cakilari veya diger yontemler kullaniilmahdir.
Diger yontemlerde (azdirma, vargelleme) is parcasi ve kesici takim arasinda
nispi bir hareket gereklidir. Dogru evolvent dis bicimi kesici agizlari diiz olan
kesici takimlarla elde edilir. Bu agiz kisimlari diiz olan kesici takimlarin
kullanilmasiyla tamhgi yiksek olan disli carklar olusturulur. Disli carkin
acllmasi esnasinda is parcasina yuvarlanma hareketi yaptirilir.




Disli carklarin uygun bir sekilde calisabilmeleri icin asagidaki bes temel
gereksinim karsilanmalidir:

1. Gergek dis profili teorik profille ayni olmalidir.
2. Disler arasindaki mesafe dogru ve tutarl olmalidir.

3. Gercek ve teorik bolim daireleri cakismali ve disli carklarin donme
ekseni ile es eksenli olmalidir.

4. Disli yuzeyleri dizglin ve asinmaya direncli olmasi icin yeterince sert ve
purizltlik degeri distuk olmalidir. Garaltula calismaya neden
olmamalidir.

5. Yeterli saft ve yataklama saglanarak calisma yuklerine maruz kaldigi
zaman istenilen merkezler arasi mesafe korunmalidir.

Bu bes gereksinimden ilk dordii malzeme sec¢imi ve imalat yonteminden etkilenir.
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DISLI CARK TiPLERI

Silindirik DUz Disliler: Adindan da anlasildigi gibi diz disli carklarin
disleri disli eksenine paraleldir. Paralel milleri birlestirmek amaciyla
kullanilirlar. Bu disli carklar en kolay imal edilen disli carklar olup
maliyetleri de en dusuktur. Uygulamada cok kullanilan duz disli
carklar asagidaki sekilde gosterilmektedir. Buradaki buyuk disliye
“cark” ve kucuk disliye de “pinyon” denir.




Diz disliler genellikle orta derecede hiz ve kuvvet ileten, dusuk
devirlerde calisan makinelerde kullanilir. Bu sekilde iki mil arasina
verlestirilen disli cark gruplarinin mil Gzerindeki yerlerini degistirmek
suretiyle istenen hiz ve degisiklikler elde edilir. Eksenleri birbirine
paralel olan diz disli carklar bir milden diger mile hareket iletiminde
kullanilir. Geleneksel torna ve freze gibi takim tezgahlarinin disli
kutularinda duz disli carklar kullanilir.

Silindirik dliz disli carklar eksenler arasi hassasiyetin fazla olmadigi
verlerde glivenle kullanilabilmektedirler. lletilebilen giic, modiil ve
disli cark malzemesine gore degisir. Hareket halinde hiz degistirmek
arzu edildiginde eksenel kayma ile birbirini kavrayabildiginden tercih
edilirler. Eksenel kuvvet olmadigindan yataklama acisindan daha
basit tasarim gerektirirler.




Helis Disli Carklar: Bu disli carklar birbirine paralel, dik veya herhangi bir
acida calisan millerde hareket ve glic iletiminde kullanilirlar. Helis disli
carklarda dislerin dogrultulari mil eksenine paralel degil, egiktir. Dislerin
bu egikligi disli ekseni etrafinda blyuk adimli bir helis meydana
getirecek sekildedir. Birbirleri ile calisan helis disli carklardan birisi sag
helis olurken digeri sol helis olacak sekilde yapilirlar. Helis disli carklarda

da evolvent ve sikloid egrili dis profilleri kullanilmaktadir.




Bu carklar eksenlerin durumuna gore dik, paralel ve egik konumlarda
calisabilirler. Helis disli carklar sessiz ve titresimin az olmasi gerektigi
yverlerde kullanilirlar. Dis kavramalari yavas bir hareketle gerceklestiginden
yuksek devirlerde glruiltisuz calisirlar. Blyuk gucler iletildiginden iletim
sirasinda mil eksenine paralel basing¢ meydana geldigi icin yataklama
isleminin buna uygun olmasi gerekmektedir. Duz disli carklarla
karsilastirildiginda, helis disli carklarda disler arasindaki temas daha fazladir.
Anlik olarak daha fazla dis temas halindedir. Helis disli carklarin maliyeti diz
disli carklarin maliyetinden bir miktar fazladir.

Ok disli carklarin kullaniilmasiyla helisel disli carklarda disli eksenine paralel
bir sekilde olusan kuvvetin etkisi sifirlanir. Ok disli carklarin imalati zordur
ancak ayni zamanda ¢ok dayanikhdirlar. Aralarinda bosluk olmayan ok disli
carklarin Gretim zorlugunu bertaraf etmek amaciyla iki sira arasina bir kanal
acilan tipleri gelistirilmistir.




Kremayer Disliler: Yaricapi sonsuz olan ve icten calisan disli cark
olarak kabul edilebilen kremayer dislisinde; disler diiz bir cubuk
Uzerine aclilir. Yani Gzerine diz veya helisel disler acilmis dogrusal
cubuklara kremayer disli denir. Bu disliler pinyon adi verilen baska
bir disli ile calisirlar. Dz, helis, ok veya spiral disli olarak
yapilabilirler.
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Sonsuz Vida ve Karsilik Dislisi: Sonsuz vida normal olarak bir vidaya benzerdir.
Bir veya iki dise sahip olabilir. Karsilik disli carki ile birlikte kullanilir. Sonsuz
vida ve karsilik dislisi kullanilarak cok yiiksek diistirme oranlari elde edilebilir.
Sonsuz vida ve karsilik dislisinin eksenleri kesismez ve birbirlerine diktirler.
Sonsuz vidanin helis acisi disuk olursa, karsilik dislisinin hareket ettirilmesiyle
sonsuz vida hareket ettirilemez. Dolayisiyla iki yonli tahrik istenmeyen
yerlerde kullanihr. Karsilik dislisinin Ust ylzeyi konkav (icbikey) yapilarak
sonsuz vida ile daha genis bir alanda temas etmesi saglanir.
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Konik disli ¢carklar: Eksenleri kesisen millerde, kuvvet ve
hareket iletimi amaciyla kullanilan ve yanal ytzeylerin cevresine
kesik koni tepe noktasinda birlesecek sekilde disler acilmis olan
disli carklara konik disli cark adi verilir.
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Konik disli carklar, calisma sistemlerine gore; icten ve distan
calisan konik disliler, dislilerin acilisina gore; diiz konik, helis
konik, spiral konik, evolvent konik, daire yayli konik ve ok disli
konik olmak Uzere cesitlere ayrilirlar.

Konik disli carklar genellikle, kuvvet ve hiz aktariminin eksenleri
kesisen miller araciligiyla yapildigi sistemlerde kullanilirlar.
Oldukca buylk guclerin iletilmesinde, guc makinelerinin ve
tasitlarin disli kutularinda yaygin olarak kullaniimaktadirlar.
Konik disli carklar, birbirleri ile dik, 90 ’den blyuk veya kucuk
acilarda calisabilirler. Calisma konumlari dikkate alinarak
hesaplamalari yapilir.




DISLI CARKLARIN URETILMESI

Disli cark Gretiminde genellikle asagidaki sira
takip edilir:

1. Taslak olusturma,

2. Disliacma,

3. Isilislem,

4. Taslama.

Disli cark acilmadan once bicimlendirme
ve/veya talasli imalat islemleriyle Giretilen ve
cogunlukla disk seklindeki parcalari yapmak
taslak olusturmak olarak isimlendirilir.

Dis yuzeyinin ve alninin tornada islenmesi, deliginin delinmesi, delige rayba
cekilmesi ve bazen de dis ylzeyinin taslanmasi taslak olusturma
asamasinda gerceklestirilen islemlerdir. lyi bir disli cark icin taslak ta iyi bir
sekilde hazirlanmalidir.
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Azdirma ve vargelleme
yontemleri hazirlanmis
taslaklar Gzerine disli
cark acmada en cok
kullanilan yontemlerdir.
Uretilen disli carklar
otomobil, cekici, zirai ve
cesitli uygulamalar icin
kullantlir. EndUstriyel
amach diger disli cark
Uretim yontemleri tig
cekme, haddeleme
(ovalama), taslama ve
frezelemedir. Kalite
Ozellikleri ve Uretim

A

\/,; < !‘!",: . o
miktarina bagli olarak en [ v\rx &

ekonomik yontem
belirlenmelidir.




Talasl imalat ile disli cark Gretimi isil islemden 6nceki ve sonraki
islemler olmak Gzere iki kissmda gruplandirilabilir. Isil islemden
dnce malzeme yumusaktir ve kolay islenebilir. Sonra ise
malzemenin dayanimi ve sertligi artmistir.

Isil islem malzemenin dayanimini artirir ve yiksek gerilmelere
ve asinmaya direncini artirir. Ancak boyutsal ve geometrik
tamligini disardir. Sertlestirme ve temperleme esnasindaki
metallrjik dontsumler disli carklarin kalitesinde genel bir
disltse neden olur. Bu nedenle hassas taslama islemleri dis ve
ic disli cark cap olculerinde, diger 6nemli boyutlarinda ve ylzey
kalitesinde iyilestirme saglamak icin 1sil islemden sonra
gerceklestirilir.







Disli carklar soguk haddeleme ile de cok miktarda uretilirler.
Ayni zamanda ekstriuzyon, sac metal kesme ve dokim islemleri
ile 6nemli miktarlarda ve toz metalirjisi ve dovme ile de az
miktarlarda uretilirler.

Bununla birlikte her turden ve her boyutta disli carklar yalnizca
talasl imalat islemleriyle imal edilirler. Otomobillerin
transmisyon uygulamalarindakiler de dahil bircok uygulama icin
disli carklar yeterli tamlikta soguk haddeleme ile Uretilebilseler
bile cok yuksek tamliktaki disli carklar icin talash imalat
yontemleri rakipsizdir. Ayrica, soguk haddeleme yalnizca sinek
malzemeler icin uygundur.
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