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Yeni Boyutlarda Disli Taslama
Dr. Frank Reichel

KAPP Gruba ait olan Berlin'deki NILES Werkzeugmaschinen GmbH
sirketi biiyiik ¢apli digli taglama makinelerinde piyasa lideridir. Son on
yil iginde 4,000/5,000 mm ¢ap gesidinde 20 makine teslim edilmistir.
Misterilerimizden 8,000 mm is pargasi apinda daha da biytik disli
taglama makineleri talebi olmustur. Bu is parcalar1 nadiren
sertlestirildiginden ve istenen dis kalitesinin ¢ok fazla olmamasindan
dolay1 simdiye kadar bu tip biiyiik ¢aplardaki disliler, disli azdirma,
kremayer freze v.b makinelerde istenilen él¢iiler elde edilmistir..

Ayrica, bu i pagalar: genellikle pargalarin montaji siiresince nadiren
tekrar tiretilebilecek olan taglama kalitesi olan boliimlere ayrilir.

Bu kadar biiyiik taslama makinesi talebinin ardinda ne gibi istekler
vardir.

o Istenen kalitenin bu ¢ap arahigindaki diglilerde yiikselmesi

o Sertlesme stireclerinin dikkate alinmasi

e Miimkiin oldugu kadar az makine ile talagh imalatin yapilmasi. Bu
konuyla ilgili, baralama, tornalama ve frezelemenin yaninda yeni isleme
merkezleri de bu dislilerin 6n islenmesinde kullanilmasi.

o En son dis kalitesini garanti eden gok daha genis modiillerdeki azdirma
takimlari ¢ok pahalidir ve teslim siireleri uzundur. Alternatif olarak, 6n
isleme ve taglama makineleri ekonomik, esnek ve kisa stirede elde
edilebilirdir.

o Tekrar tiretimi ¢ok daha ¢abuk yapilabilir.

o Taglama makineleri dis tizerinde 6l¢iim yapma segenegi sunar. Taglama
makinelerinin yiiksek uzun siireli duyarliligini baz alarak istenen kalitede
bu 6lgiimlerin dogrulugu yeterlidir. Ayrica, bu ebattaki disli 6l¢tim
makinalar1 genel olarak mevcut degildir.

o Dis taglamasinin yaninda, diger bitirme iglemleri makine tizerinde
yapilabilir. (6rnegin, dis captaki taslama 6l¢tim bilgisi)
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yaryator-oisli-motor
nolojileri dergisi

Bu olanaklar Cin'deki Tianshan Heavy sirketini NILES ZP 80 is pargast
¢ap1 8000 mm’ye ulasan disli taglama makinesi siparis etmeye ikna etti.
Makina konsepti ( Resim 1’e bakiniz) kanitlanmig NILES ZP serisini
esas alir. Tim stitun ZP 40/50 serisi i¢in aligila gelmis bir seydir. Boyle
bir makinenin merkezi doner tabladir.

Déner tabla igin iki farkli se¢enek sunulmustur:
o Standart olan 70 000 kg (70 metrik ton) yiik kapasiteli
e Secgenekli olan 130 000 kg (130 metrik ton) yiik kapasiteli

bulundurduktan sonra, miisterimiz 70 tonluk versiyon i¢in karar vermistir.
Déner tablada, hidrostatik rulman ve direk siiriiciilii elektrik tork motor
vardir. Bu ¢6ztim ile birlikte, doner tablada mekanik baglant: olmadig:
i¢in uzun siireli hassasiyet garantisi elde edilir. Doner tablanin {izerinde
4,700 mm ¢apta is parca sikma plakasi rijit bir sekilde bu tablaya
baglanmugtur. Is parcast sikma plakasi iizerinde T kanallar1 mevcuttur
ve ig pargalar1 bu T kanallari ile birlikte plakasi tizerine baglanir.

Istenen is parcasi goriintiisiinii ve fiyat1 dikkatlice goz éniinde
Giiniimiiziin giivenlik standartlarina gore, makinalarin tam kapali kabin
olmas gerekir ancak bu 6lgtideki bir makine igin zor bir gérevdi. Yagin
yogunlugunun yani sira, tagin kirilmast durumunda , patlama ve yangina
kars1 koruma saglanmak zorundadir. Biz bunu gorsel olarak cazip olan
ve giivenirligi kanitlanmis profil gergeve insasi ile miimkiin kildik.

Kisith zaman araligina ragmen, makine kapsamli bir sekilde test edilmistir.
iki bityiik Avrupali miisterinin acil ihtiyaglari dogrultusunda NILES'le
biiyiik disler sagladilar.
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flk uygulama, yaklasik olarak 7,000 mm dis ¢apinda 28 modillii dislinin
tekrar yapimi ve 36,000 kg agirligindaki (Resim 1’e bakin) is pargastydi.
Parcalara ayrilmis is par¢anin yiikleme, hizalama ve baglama islemleri

ok zor bir gorevdi. “Yiiksek Hizli 6l¢iim” yazilimi kullanilarak taglama
paylarina karar verildi ve ayar islemlerine devam edildi. Miisterinin
amacy, tiim dis parcalari(2. resme bakin) tizerinde miimkiin oldugunca
az taglama pay1 birakarak taglama yapmakti. Buda yaklagik olarak %20
taglama siiresinden tasarruf saglar. Gereksiz olan paylar: azaltarak
taslama paymnin diisiiriilmesi gereksiz islemleri ortadan kaldirdig1 icin
elde edilen disli kalitesi gereken orani asir1 bir sekilde agmistir. Buna
karsilik, ikinci uygulamanin amac1 730 adet disi olan, 10 modiilla
degisken ve ince is pargasin1 miimkiin olan en iyi kalitede taglamakt1.
3. resimde goriildiigt gibi, is parasinin i¢sel kalinlig cok yiiksek degildir.
Tlk gorev 7.500 mm ¢apinda daha biiyiik amagla 0.010 mm araliginda
radyal ve eksenel sapma toleransini elde etmek igin uygun baglama ve
ayar bulmakt1. Bir kez daha “Yitksek hiz 6l¢iim  sistemin kullanimu ile
tam taglama ytizeyi” kullanilmig ve faydali oldugu kanitlanmistir. Elde
edilen sonuglar 2. kalite disli kalitesi (4.resme bakiniz) ile bagdasmistir
ve kesinlikle daha da biiyiik ebatlarda en iyi kaliteyi elde etmistir. Ozet
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olarak, NILES bu makine ile bir kez daha ¢ok daha biiyiik disli taglama
makinelerindeki 6ncii yetenegini gosterdigi sdylenebilir. Bu
miisterilerimiz i¢in yeni firsatlar saglayacaktir. fleride daha da biiyiik is
parcalari veya diger bitirme teknolojilerinin entegrasyonu i¢in daha ileri
gelismelerin olmasi olasidir.

KAPP Grup dis ve profillerin bitirilmesinde yiiksek hassasiyet elde etmek
i¢in yenilikgi teknoloji ve sistemler saglar. KAPP marka adin1 almig
taslama makineleri ve takimlar 6ncelikle otomobil, hava-uzay, rediiktor
, genel imalat ve kompresor sanayilerine yonelik olarak tasarlanmigtir.
NILES taglama makineleri daha biiyiik disli ¢aplar1 gerektiren
uygulamalara yonelik olarak tasarlanmugtir. Madencilik endistrisi, riizgar
tiirbinleri, Tren ve biiyiik capl rediiktor v.b imalatlar sanayileri.

KAPP Grup 800 ¢alisani ile diinya ¢apinda alt1 farkli éiretim yeri vardir.
Stirekli aragtirma ve gelistirme, gelismis tasarim ve tiretimin yani sira
iistiin destegi sayesinde, KAPP Grup miisterilerinin karmagik
uygulamalarinin ¢6ziimii i¢in kesin sonuglar sunar.
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Evaluation of stock distribution Rapid stock measurement
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SW-code: V4.63 P1 L1 Ta0 Tm0 Ex0 HQO PP189 PL67 PZ_601 TRQ
z =248.000 alpha =25.000 ° d =6944.000 mm da =6983.000 mm dna =6978.500 mm L_Na=1507.694 mm
mn =28.000 beta =0.000 ° db =6293.401 mm df =6851.500 mm dnf =6860.000 mm L_Nf=1364.982 mm
beta_e =0.000 ° b  =650.000 mm dfs =6854.000 mm
Project Name : KUNDENWERKSTUECK-248X28 NILES Gear Measuring System
Drawing-No. : 248x28 Workpiece number : - Analysis: DIN
Serial-No. . Unloading place : - Type of teeth: Involute
Remarks : Rohteilmessung Date : 25.Nov.2011 09:59:53
Order + Position Inspecto: .
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Meas.Val-Nom Average Meas.Val-Act QCL-Act Meas.Val-Act Average
FB = 8.0 1.9 1.3 1.1 19 1 1 2.0 2.3 1.5 1.4
fhB = 45 -0.3 -0.3 -0.1 0.1 1.0 1 1 -0.9 -1.7 0.0 -0.7 -0.8
ffB = 7.0 1.6 1.3 1.0 1.6 11 1.3 0.9 1.3 0.8
Cb = 0.0 -0.2 -0.2 -0.1 -0.1 -0.3 0.5 0.3 0.4 0.5 0.4
SW-code: V4.63 P1 L1 Ta0 Tm0 Ex0 HQO PP64 PL125 PZ_601 TRQ
z  =730.000 alpha =20.000 ° d =7492.020 mm da =7512500 mm dna =7510.500 mm L _Na=1337.009 mm
mn =10.000 beta =-13.000 ° db =7018.350 mm df =7467.017 mm dnf =7479.660 mm L _Nf=1293.065 mm

beta_e =-13.250 ° b =125000 mm dfs =7467.250 mm

Project Name KUNDENWERKSTUECK 730X10L NILES Gear Measuring System
Drawing-No. i Workpiece number : - Analysis: DIN
Serial-No. . Unloading place : - Type of teeth: Involute
Remarks . Komplettschliff Date : 25.Nov.2011 09:54:45
Order + Position 5 . Inspector uk
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SW-code: V4.63 P1 L1 Ta0 Tm0 Ex0 HQO PP64 PL125 PZ_601 TRQ

z  =730.000 alpha =20.000 ° d
mn =10.000 beta
beta_e =-13.250 ° b

=-13.000 ° db  =7018.350 mm df
=125.000 mm

dfs =7467.250 mm

=7492.020 mm da =7512.500 mm dna =7510.500 mm L _Na=1337.009 mm
=7467.017 mm dnf =7479.660 mm L _Nf=1293.065 mm

Project Name
Drawing-No.
Serial-No.
Remarks

Order + Position

: komplettschliff

: KUNDENWERKSTUECK-730X10L
3. Workpiece number : -
Unloading place : -

NILES Gear Measuring System
Analysis: DIN

Type of teeth: Involute

Date : 25.Nov.2011 09:54:47
Inspecto: uk

NILES
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