OZEL RAYBALAR

Sartlar, 6zel takimlarin kullaniimasini gerektirir. Bu nedenle ¢ok

kapsamh standart liretim programimizin yaninda size 6zel ¢6ziim-
ler sunmaktayiz.

* PKD-takimlar, delik islemek igin
* CBN-takimlar, valf yuvasi islemek igin
* HM-takimlar, 6zel gelistirilen kesme geometrisi ve Giihring HM-

cgesitleri ile Sintermetal ve bronz dahil valf yuvalarinin islenmesi
icin uygundur.
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VHM yiiksek performansli rayba HR 500

Yeni tip sert metal HPC-rayba ile agik delikler ve HR 500 D
rayba ile kor delikler igin finis islemede Guhring iki yonli ¢dzim
Onermektedir. Normal takimlara oranla makina islem siresinde
% 50 zaman kisalmasi ve yaninda dmdr artisi ve delik kalitesi
saglanmaktadir.

daha hizli,daha hassas,daha uzun émiirli

yeni Giihring sert metal HPC-rayba HR 500 D

Diz kanalli ve 6zel gelistirilen geometriye sahip raybalar agik
delikler icin mukemmeldirler. Ekstrem yUksek kesme degerleri
derin deliklerde uygulanabilir. Ayni zamanda duz kanal geo-
metrisi ile iyi dizayn edilen kesme yag kanalinin kombinasyonu
talaglarin agizdan problemsiz olarak uzaklastiriimasini saglar.
Bdylece raybalanan ylzey, talaglar kesme bdélgesine tekrar geri
gelmedigi igin ideal temizlikte kalir.

E——

HA-sikma ylzeyli sapta taslanan uzun kanallar ideal yag
akisini garanti eder. Bu distan yaglama sistemi radyal ka-
nallarla saglanir igten yaglamaya gore bazi yararlari mev-
cuttur. Saglam yapih kesici kisim oldukga stabildir ve
sinterlenmis veya erozyonlu kanallarinda delik patlamasi goé-
rilmez.Bunun diginda talaslar -bu ¢ézimde mevcut olmayan-
¢ikis deliklerinde takilip kalmaz ve tikamaz. Ayrica ideal talas
akigi tekrar bilenmis malzemelerde de aynen korunur. Kullanici
yaglamakanallarinin, hidrolik genlesmeli veya shirink tutucularin
sikma kuvvetine ters etki yapmasindan korkmamalidir.Kalan
tasiyici ylizey sikma igin hala yeterlidir.

Gihring pratige yonelik denemeler sonucunda 4,485 mm cap
ve 65 mm derinlikteki agik delikler igin sert metal HPC-raybayi
gelistirmistir. Celik valf blokunda (9S20K malzeme) 14 x D
rayba derinliginde yapilan denemelerde mikemmel sonugclar
alinmistir.Makina islem slresi parga basina 1,1 saniye olmak
lizere toplam 31 saniye kisalmistirKesme degerlerinde ise su
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akis hizi m/s olarak
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agizlara optimal kesme sivisi akisi

Yeni sert metal HPC-raybada kesme yag akis hizinin analizi CFD (Computational
Fluid Dynamics)-Analyse

HR 500 D

yUksek devir sayisina ve buna bagl yiksek santrifuj kuvvetlerine ragmen kesme
sivisi takim boynundan kesme agizlarina kayipsiz olarak akar.Az miktarda bir
kayip sivi is pargasina ulastiginda olur.

artigslar meydana gelmistir. Kesme hizi 18m/dak. dan 120m/
dak. yikselmistir. llerleme hizi 0,12 mm/dak. dan 0.4mm/dak.
ya yiikselmistir. Omiir daha énceki takima gére 15 m den 60 m
ye artis gOstermigtir. Salgi ise 4 um. gibi mikemmel bir degerin
bile altindadir.



VHM yiiksek performansli rayba HR 500

performans mukayesesi
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kesme hizi ilerleme omar zaman tasarrufu

Acik delik islemede 6nemli dlglide kapasite

artisi:

yUksek devir sayisina ve buna bagl ekstrem yliksek santrifuj kuvvetlerine ragmen
kesme yagi delik ve takima hemen hemen kayipsiz olarak iletilir.

inanilmaz performans:

HR 500 S celikte 250 m/dak kesme hizina ve 10 m/dak. ilerle-
me hizina ulasir.

HR 500 D VHM-HPC raybaya karsin HR 500 S-raybada mer-
kezden kanalli i¢gten sogutma bulunmaktadir. Kanal delik ¢api
buylk oldugundan kesici agizlara ideal sivi akisi gergeklesir.
Diiz kanal geometrisinin kesme sivisi akisi ile kombinasyonu
sonucu talaglar glvenli sekilde atilir.

Yuksek verimli sert metal HR-500 S raybanin kor delik igin
sayisiz igleme Ornekleri vardir. Bunlarin arasinda 42 CrMo4

malzemede 8,0 mm c¢apli ve 30 mm derinligindeki kér deligin
raybalanmasi da bulunmaktadir.Emulsiyon sogutma sistemi ve
40 barlik basingla kér delik islemede makina siresi her delik
icin faktér 50 kadar diger.Kesme hizi 250 m/dak. ve ilerleme
1.0 mm/dev. olarak secilmistir.Bu sartlarda elde edilen ylzey
finis degeri Rz=1,5 ile Rz=3,5 arasindadir. Omiir 45 m. nin (s-
tindedir.

performans mukayesesi
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kesme hizi ilerleme zaman tasarrufu

inaniimaz, ama gergek

yeni Guhring sert metal HPC-raybanin performansi

HR 500 S raybanin rakip takimlarla mukayesesi. Sekilde HR 500 S 'in performansi
100 endeksiyle gosterilmistir.

sermet-seviyesinde, fakat sermetin dezavantajlari olmaksi-
zin: Yeni Giihring sert metal-HPC-rayba

Her iki yeni tip GUhring sert metal-HPC-rayba HR 500 D ve HR
500 S raybanin performans seviyesi simdiye kadar yalnizca
Sermet takimlarla elde edilebiliyordu ve bu raybalarin ¢ok fazla
dezavantajlari mevcuttu. Ornegin sermet raybalar gok az sayi-
daki malzeme c¢esitleri icin uygundur. Buna karsilik sert metal
raybalar yumusak ve paslanmaz celikler dahil hemen hemen
her tiir malzemede kullanilabilir. Kesikli ve stabil olmayan ma-
kinalarda sermet u¢ kullanilmasi s6z konusu olamaz.Sert me-
talde ise durum bdyle degildir. Ayrica sermet raybalar genellikle
pahalidir.

Yeni Guhring HR 500-raybayla ¢ok yénli kazanirsiniz;

* cok ylksek kesme degerleri

+ imalatta zaman kazanarak maliyetleri disurme

* genis kullanma alanlan

« standart program dolayisiyla uygun fiyat ve kisa sevk siresi
* hizli ve ucuz sekilde Uretilebilen ara dlgiler
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Standart élgiler iin gegerlidir
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temel bilgiler
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kavramlar, olculer ve acilar

raybalar

Yy ! yal yan kesme agz \'
1.

Ana kesme agzi

pah boyu

konik havsa matkaplari

-1 A
havsa agisi '/ : ‘ \‘

Ana kesme agzi—={

——IB \\\

)

2 ao = bosluk agisi

S ap = sirt bosluk agisi
5 o = sirt zirh genigligi
= Yo = talasacisi

2y = helis agis

N

o yp = talas agisi
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diiz alinli havsa matkaplan

kilavuzlama mili

Ana kesme agzi yan kesme agzi

kilavuzlama mili

Ana kesme agzi
kesme kosesi

Xxr = ayar agisi
Po = dik dizlem

Pr = 0On gorilen is dizlemi
Pp = takim sirt diizlemi

Pr = takim referans diizlemi
Ps = takim kesme diizlemi



takim sec¢imi ve kullanimi

Raybalar hassas tolerans, form hassasiyeti ve mikemmel y(-
zey finis gerektiren deliklerin Uretilmesinde en ¢ok kullanilan ta-
kimlardir Hassas islemde gerekli yiizey finis degeri DIN 4766'a
gbre Ra 0,2 - Ra 6,5 ym arasindadir, Ra = 0,5 um 6&lgusu iyi bir
yuzey finis olarak kabul edilir. Elde edilebilir tolerans kalite sinifi
IT7 dir. Rayba iyi taglanmis ve isleme sartlari uygunsa IT6 sinifi
hatta IT5 sinifi delik bile mimkindar.

delik genisletme raybalama

delme
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resim 1

Raybalama éncesinde delik delinmis hatta normalde genisletil-
mis olmalidir. (resim 1)Tek agizh derin delik matkap ucuyla de-
linen delikler, malzeme ylizeyde ¢ok fazla sikistigindan dolayi
iyi raybalanamaz. Bununla birlikte tek agizli derin delik matkap
ucuyla delinen delikler, uygun eslesme toleranslari ve ylzey
kaliteleri a¢isindan finig islemini gereksiz kilacak kadar mikem-
meldirler. Tek agizli derin matkap uglarina ait daha ayrintili bil-
gileri paylasmaya haziriz.

hangi rayba hangi amag icin?
kullanim yerine gbre cesitleri:

* el raybalarn

* makina raybalari

el raybalari

El raybalari kelimenin tam anlamiyla dért kdseli bir lokma ta-
kimiyla delikte elle déndiirtilir. llerleme kuvveti elle uygulanr.
Kesme degerleri kiiglik oldugundan bu takimlar HSS malzeme-
den Uretilir. Elle ¢alisildigindan delikte iyi bir yataklama yapmasi
icin agizlama boylari makina raybalarina oranla olduk¢a daha
uzundur. Silindirik ve konik delikler igin el raybalari mevcuttur.
DIN 859'a gbre ayarlanabilir el raybalari, sertlestirilen HSS-
malzemenin elastiklik sinirlari iginde ayarlanabilir. Ayar miktari
pratik olarak capin %1'i kadardir. Ornegin 10 mm gapindaki ray-

ba i¢in 0.1 mm. dir. Bu takimlar sikili pozisyonda iken ¢ok kiril-
gan olduklarindan, darbe ve ¢arpmalara karsi iyi korunmalidir.
Stoklamay! takim sikili durumda iken yapmayiniz.

Buna karsin gabuk ayarlanabilen raybalar bir ka¢ milimetreden
basglayan genis bir aralikta ayarlanabilir. Ayar hassas olmasi
acisindan bir mastarla yapiimahdir.

El raybalarinin daima kesme yénlne dogru dénduriilecegine
dikkat ediniz. Asla kilavuz gibi ters yéne déndirmeyiniz. Ters
dénuste agizlar hemen kérlenir.

= S—

resim 2: konik el raybasi

resim 3: ayarlanabilir el raybasi

L "

resim 4: kolay ayarlanabilir el raybasi, bigakli

makina raybalari

Makina raybalari isminden anlasilabilecegi gibi tezgahlar igin di-
zayn edilmislerdir. Uretildikleri kesici takim malzemelerine gére
cesitleri bulunmaktadir. Yiksek kesme hizi kullaniimasi igin bu
takimlar genellikle HSS-E veya sert metalden Uretilir yada sert
metal takma uclu dizayn edilir.(resim 5) Kesici takim malzeme
cinsini islenecek malzemenin cinsi tayin eder.

resim 5: sert metal ug lehimli makina raybasi

sert metal raybalarda 6zellikle asagidaki avantajlar bulunmak-
tadir

* yUksek kesme hizlari ve ilerlemeler.
« cekme mukavemeti > 1200 mm2 malzemelerin ekonomik

. . «©
islenmesi =4

» HSS-E raybalardan daha uzun émurli olmalari s
>

&
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5

[
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takim sec¢imi ve kullanimi

ozel formlar

Ozel formlar ve &dzel toleranslar daima &nem kazanmaktadir.
Ancak Uretimleri cok fazla bilgi tecriibesi ve modern makinalar
gerektirmektedir. Bizde tecriibe ve en karmasik takimlari Ure-
tebilecek makinalar mevcuttur. Gézemediginiz problemler igin
takim uzmanlarimiz sizi is yerinizde ziyaret edeceklerdir. Hi¢ bir
isteginiz dikkate alinmamis olarak kalmaz ve sonugta ise uygun
en ideal takimin sahibi olursunuz.

el ve makina raybalarini birbirinden ayiran diger bir farkh ézellik
kesici agiz geometrisidir.

* diz kanall raybalar
* sol helisli raybalar
*45° sol helisli raybalar

sag helis kanall takimlar 6zel durumlarda kullanilir.Helisli
matkap uglarinda oldugu gibi talaslari delikten yukariya dogru
atmakla birlikte ylizey finis her zaman tatmin edici degildir.

Talaglar rayba kanali tarafindan alinmasi gerekiyorsa,diiz ka-
nalli raybalari kér delik islemesinde kullanabilirsiniz. Diger tim
islemler icin &zellikle kesikli deliklerde ( érneg@in kanallar, enine
delikler vs.gibi) sol helisli raybalar uygun takimlardir. Bunlar ¢a-
paklari 6ne dogru attiklari igin esas olarak agik delikleri igle-
yebilirler. Kér delik igsleme yalnizca delik tam derinligine kadar
islenmeyecekse ve akan talas icin yeterli alan mevcutsa mim-
kanddr.

minimal élgiler (katalog degeri mm olarak)

6 mm ye kadar 10 mm
malzeme @ 1] O a kadar
700 N/mm2 ye kadar mukavemetli gelik 0,1 -0,2 0,2
celik 700 -1000 N/mm2 01-0,2 0,2
celik dokiim 01-0,2 0,2
pik dokim 0,1-0,2 0,2
temper dékim 0,1-0,2 0,2
bakir 0,1-0,2 0,2-0,3
kalay, bronz 0,1-0,2 0,2
hafif metaller 0,1-0,2 0,2-0,3
sert plastikler 0,1-0,2 0,2
yumusak plastikler 0,1-0,2 0,2

=}
resim 6: makina-yiksek helisli-raybalar
— =

resim 7: makina alin raybalari

takribi 45° sol helisli agizlamali rayba ( resim 6) ézellikle uzun
¢apakli malzemeler igindir. Tamamen diz ve pozisyon hassasi-
yetli derin delikler i¢in bizim alin-raybalarimizi tavsiye ediyoruz.
( resim 7) Isminden de anlasilacag gibi ajizlama agzi alindan
kesmelidir. Bu raybalar direk olarak 6n deligi takip etmez, delik
kagikligini dizeltirler. Ancak delik burcuyla birlikte kullanilir.

=SS ——  ————

resim 8: 6n agdizlamali sert metal lehimli makina raybalari

ideal yuzey ve form toleranslari elde etmek i¢in isi 6n ve finis
olmak Uzere ikiye bélin. Bu ve diger baska nedenlerden &tiri
konik raybalari hem én ve hem de finis islemlerde kullaniimak
{izere el ve makina raybasi olarak (retiyoruz. On kesme agizli
makina raybalarinda (resim 8) bu iki islem birlegtirilmigtir.

asir asinan ve 6lglyU artik tutamayan konik raybalar, konik
ylzeyde bileme ve bosluk ylzeylerinde sirt taglama yapilarak
kullanilabilir duruma getirilir.

raybalarin stoklanmasi

raybalar ¢gok hassas isleme takimlaridir ve bu nedenle darbeye
karsi ¢ok hassastirlar. Daima plastik kutular igcinde taginmali ve
muhafaza edilmelidirler.Bu sekilde takimlarin performansi artar
ve dmri uzar.

16 mm 25 mm 25 mm nin
@ a kadar @ a kadar Ustlinde
0,2-0,3 0,3-0,4 0,4

0,2 0,3 0,3-0,4
0,2 0,2-0,3 0,3-0,4
0,2-0,3 0,3-0,4 0,3-0,4
0,3 0,3-0,4 0,4
0,3-0,4 0,4 0,4-0,5
0,2-0,3 0,3 0,3-0,4
0,3-0,4 0,4 0,4-0,5
0,4 0,4-0,5 0,5

0,2 0,3 0,3-0,4

Genlesen rayba veya takma uglu rayba kullaniminda paso pay! %30 azaltiimalidir. Buna karsilik helis konik agizlamali raybalarda bu degderler %50' den %100 'e kadar

arttirilabilir.
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DIN 1420 ye gore imalat toleranslari

rayba lretim toleranslarinin temel olarak tespiti

Bu standartta imalat toleranslari raybalanacak deligin tolerans
araliklarina gére verilmistir.Genel olarak raybalanan deligin ait
oldugu tolerans iginde oldugu garanti edilir ve rayba ekonomik
olarak kullaniimis olur

raybalanacak delik ¢apinin, raybanin Uretim toleransi disinda
baska faktérlere de bagh olduguna dikkat ediniz. Ornegin agiz
acilari, raybanin agizlamasi, parganin baglanmasi, pens, tez-
gahin durumu, kesme sivisi ve is pargasinin malzemesi gibi

ekonomik Uretim ve soklamay dikkate alarak ancak gerekli 6zel
durumlarda diger Uretim toleranslari talep edilmelidir.

rayba Uretim toleranslarinin pratik olarak hesabi igin asagidaki
formuller kullaniimaktadir

rayba alt ve Ust tolerans ol¢iilerinin hesabi

toleransinin (0,35 IT) takribi %0,35 i kadardir. ve misaade
edilebilir en blylk rayba ¢api dimax*. tan kiglktdr

O6rnek 1: 20 H 7 rayba igin
nominal ¢cap d1 = 20,000 mm
delik Ust tolerans 6l¢lsu = 20,021 mm

delik toleransi (IT 7) = 0,021 mm

delik toleransinin %15 (0,15 1T 7) = 0,0031 mm
=~ 0,004 mm

rayba Ust tolerans 6lglsi

d1 max = 20,021 — 0,004 = 20,017 mm

rayba Uretim toleranslari:

delik toleransinin %35 (0,35 IT 7) = 0,0073 mm
~ 0,008 mm

rayba alt tolerans 6lglsU:

d1 min =d1 max—0,35 1T 7

= 20,017 — 0,008 = 20,009 mm

raybalar icin miisaade edilebilir alt ve st tolerans oélciile-
rinin basit hesabi

hesaplamayi kolaylastirmak i¢in en ¢ok kullanilan toleranslarda
nominal d1 rayba ¢apina ait alt ve Ust tolerans 6lgulerini asagi-
daki sayfalardan bulabilirsiniz

Bu olgiler yardimiyla raybanin alt ve Ust tolerans &lgllerini
asagidaki sekilde hesaplayabilirsiniz:

6rnek 2: 20 H 7 rayba igin

nominal ¢ap di = 20,000 mm
raybada misaade edilebilir en bliylk ¢ap d1max delik toleransinin Ust tolerans 6lgisi tabloya gore + 17 um= 0,017 mm
(0,15 IT) takribi %15 i kadardir. ve musaade edilebilir en blyuk alt tolerans 6I¢UsU tabloya gére + 9 um = 0,009 mm
delik gapindan kiguktlr. ( resim Burada 0,15 IT degeri bir son- bdylece d1 max = 20,000 + 0,017 = 20,017 mm
raki tam sayiya veya pm-degerinin yarisina yuvarlatilir. Béylece d1 min = 20,000 + 0,009 = 20,009 mm
d1max tam sayili um-degerine kavusur.
raybada milsaade edilebilir en kiglk c¢api di min delik
tolerans araligi tolerans aralig
DELIK RAYBALAR
Ust tolerans 6lglisi d1 max Ust tolerans 6l¢Usi
alt tolerans 6lglisi _d1min __|alt tolerans 6lglsi
tolerans arali§ tolerans aralig
(6rnegin. 20H7)
20,017
20,009
+0,017 (Ust tolerans)
raybalar icin
+0,009 (alt tolerans)
resim 9: sifir gizgisi
misaade edilebilir alt ve Ust tolerans dlglleri- 0,021 (tolerans IT7)
nin basit¢e hesabi 220,000 Y
ornek: delik toleransi @ 20 '
H7/ rayba nominal 6l¢lisi d1 20 mm 320,021
*) raybanin nominal ¢capi d1 referans alinmistir. Alt ve Ust toleranslari daha sonraki sayfalarda yer alan tablolardan gérebilirsiniz
GUHRING 1617
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DIN 1420'ye gére tanimlar

tanimlar

rayba taniminda nominal ¢aptan sonra ISO delik toleransinin
kisa tamimi yazilir Ornegin dy = 20 mm, gapli rayba igin H 7
delik toleransi yazilir:

rayba 20 H 7 DIN ...
(»---“: burada s6éz konusu raybanin DIN-no.sI yazilr. )

Ozel durumlarda raybalar bu standarttan farkl Gst- ve alt tole-
ranslarla siparis edilir, bdylece

Tanimda delik ISO-kisa tanimi yerine raybanin alt ve Ust tole-
rans 6lgileri um olarak verilmistir. Ornegin. nominal rayba cap!

1618 GUHRING

d1 =20 mm igin Ust tolerans = + (p) 25 um ve alt tolerans = +
(p) 15 um dir

raybalar 20 p 25 p 15 DIN ...

tanimlarda arti igareti yerine p ve eksi isareti yerine m harfi
kullanmimistir. Ginki séz konusu bu isaretler »+« ve » — «,6zel-
likle Alman makinalari da dahil diger tim makinalarda yazila-
mamaktadir.



uretim toleranslari

(Tolerans aralhigi A ... G)
DIN 1420

nominal cap d1 ¢apli raybanin alt ve Ust toleransi, um olarak
mm olarak delik toleransi
+ 291 + 321 + 151 + 161 + 174 + 191 + 71 + 81 + 94 + 1M
1 3 +282 +300 + 146 + 152 + 160 +170 +66 +72 + 80 +90
+ 295 + 333 + 155 + 165 + 180 + 203 + 85 +95 + 110 + 133
3 6 +284 + 306 +148 +154 +163 +176 +78 +84 + 93 +106
+310 + 356 + 168 + 180 + 199 + 226 + 98 + 110 +129 + 156
6 10 +297 +324 +160 +167 +178 +194 +90 +97 +108 +124
10 18 + 326 + 383 + 172 + 186 + 209 + 243 + 117 + 131 + 154 + 188
+ 310 + 344 + 162 + 170 + 184 + 204 + 107 + 115 +129 + 149
18 30 + 344 + 410 + 188 + 204 + 231 + 270 + 138 + 154 + 181 + 220
+ 325 + 364 + 176 + 185 + 201 + 224 + 126 + 135 + 1561 + 174
30 40 + 362 + 446 + 203 + 222 + 2565 + 306 + 1563 + 172 + 205 + 256
+ 340 + 390 + 189 + 200 + 220 + 250 + 139 + 150 + 170 + 200
40 50 + 372 + 456 + 213 + 232 + 265 + 316 + 163 + 182 + 215 + 266
+ 350 + 400 + 199 +210 + 230 + 260 + 149 + 160 + 180 +210
50 65 + 402 + 501 + 229 + 252 + 292 + 351 +179 + 202 + 242 + 301
+ 376 + 434 + 212 + 226 + 250 + 284 + 162 + 176 + 200 + 234
65 80 + 422 + 521 + 239 + 262 + 302 + 361 + 189 + 212 + 252 + 31
+ 396 + 454 + 222 + 236 + 260 + 294 + 172 + 186 + 210 + 244
80 100 + 453 + 567 + 265 + 293 + 339 + 407 + 215 + 243 + 289 + 357
+ 422 + 490 + 246 + 262 + 290 + 330 + 196 +212 + 240 + 280
100 120 + 483 + 597 + 285 + 313 + 359 + 427 + 225 + 253 + 299 + 367
+ 452 + 520 + 266 + 282 + 310 + 350 + 206 + 222 + 250 + 290
120 140 +545 +672 +313 + 345 +396 +472 +253 +285 +336 +412
+ 510 + 584 + 290 + 310 + 340 + 384 + 230 + 250 + 280 + 324
140 160 + 605 +732 +333 +365 +416 +492 +263 +295 +346 +422
+ 570 + 644 + 310 + 330 + 360 + 404 + 240 + 260 + 290 + 334
160 180 + 665 +792 + 363 + 395 + 446 + 522 + 283 + 315 + 366 + 442
+ 630 +704 + 340 + 360 + 390 +434 + 260 + 280 + 310 + 354
nominal cap d1 gapl raybanin alt ve Ust toleransi, um olarak
mm olarak delik toleransi
stiinde kadar D8 D9 D10 D11 E7 E8 E9 F6 F7 F8 F9 G6 G7
+ 31 + 4 + b4 + 71 + 22 + 256 + 35 + 1 + 14 +17 + 27 + 7 + 10
1 3 + 26 + 32 + 40 + 50 + 18 + 20 + 26 + 8 + 10 +12 + 18 + 4 + 6
+ 45 + b5 + 70 + 93 + 30 + 35 + 45 + 16 + 20 +25 + 35 +10 + 14
3 6 + 3 +44 + 53 4+ 66 +25 + 28 + 34 +13 +15 +18 + 24 + 7 + 9
+ 58 + 70 + 89 + 116 + 37 + 43 + 55 + 20 + 25 +31 + 43 +12 + 17
6 10 +50 +57 + 68 + 8 +31 + 35 + 42 +16 +19 +23 + 30 + 8 + 1

+ 72 + 86 + 109 143 + 47 + b4 + 68 + 25 + 31 +38 + 52 +15 + 21
10 18 + 62 +70 + 84 104 + 40 + 44 + 52 +21 +24 +28 + 36 +11 + 14

+ 93 +109 +136 + 175 + b7 + 68 + 84 + 31 + 37 +48 + 64 +18 + 24
18 30 + 81 +90 +106 +129 + 49 + 56 + 65 +26 +29 +36 + 45 +13 + 16

M3 +132 +165 +216 + 71 + 83 102 + 38 +46 +58 + 77 +22 + 30

+ +

+
+

30 50 + 99 +10 +130 +160 + 62 + 69 + 80 +32 +37 +44 + 55 +16 + 21
+139 +162 +202 +261 + 85 + 99 + 122 + 46 + bb +69 + 92 +26 + 35
50 80 +122 4136 +160 +194 + 74 + 82 + 96 +39 +44 +52 + 66 +19 + 24
+165 +193 +239 +307 +101 + 117 + 145 + b4 + 65 + 81 +109 +30 + 41
80 120 +146 +162 +190 +230 + 88 + 98 + 114  + 46 +52 +62 + 78 +22 + 28
+198 +230 + 281 +3567 + 119 +138 + 170 + 64 + 77 +96 +128 +35 + 48
120 180 +175 4195 4225 +269 +105 + 115 + 135 4+ 55 +63 +73 + 93 +26 + 34
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uretim toleranslari

(Tolerans araligi H ... P)

DIN 1420

nominal ¢cap dq ¢apli raybanin alt ve Ust toleransi, um olarak
mm olarak delik toleransi
Ustlinde kadar H6 H7 H8 H9 H10 H11 H12 J6 J7 J8 JS6 JS7 JS8 JS9
1 3 +5 +8 +11 +21 +34 + 51 + 85 +1 +2 +3 + 2 + 3 +4 + 8
+2 +4 +6 +12 +20 + 30 + 50 -2 -2 -2 -1 -1 -1 -1
3 6 + 6 +10 +15 +25 + 40 + 63 +102 +3 +4 +7 + 2 + 4 +6 +10
+3 +5 +8 +14 +23 + 36 + 60 0 -1 0 -1 -1 -1 -1
6 10 +7 +12 +18 +30 +49 +76 +127 +3 +5 +8 + 3 + 5 +7 +12
+3 + 6 +10 +17 + 28 + 44 +74 -1 -1 0 -1 -1 -1 -1
10 18 +9 +15 +22 +36 +59 +93 +163 +4 +7 +10 + 3 + 6 +8 +15
+5 +8 +12 +20 + 34 + 54 + 90 0 0 0 -1 -1 -1 1
18 30 +11 +17 +28 +44 +71 +110 +178 +6 +8 +15 + 4 +7 +11 +18
+6 +9 +16 +25 +41 + 64 +104  +1 0 + 3 -1 -1 -1 -1
30 50 +13 +21 +33 +52 + 85 +136 +212 +7 +10 +18 + 5 + 8 +13 +21
+7 +12 +19 +30 + 50 + 80 +124 +1 + 1 + 4 -1 -1 -1 -1
50 80 +16 +25 +39 +62 +102 +161 +255 +10 +13 +21 + 6 +10 +16 +25
+9 +14 +22 +36 + 60 + 94 +150 + 3 + 2 + 4 -1 -1 -1 -1
30 120 +18 +29 +45 +73 +119  +187  +297 +12 +16 +25 +7 +12 +18 +30
+10 +16 +26 +42 + 70 +110 +174 + 4 + 3 + 6 -1 -1 -1 -1
120 180 +21 +34 +53 +85 +136  +212 +340 +14 +20 +31 + 8 +14 +22 +35
+12 +20 +30 +50 + 80 +124 +200 + 5 + 6 + 8 -1 0 -1 0
bizim
normal
Uretim toleransimiz
nominal ¢ap di ¢apli raybanin alt ve (st toleransi, pm olarak
mm olarak delik toleransi
Ustln- K6 K7 K8 M6 M7 M8 N6 N7 N8 N9 N10 N11 P6 P7
de kadar
1 3 -1 -2 -3 -3 -4 -5 -6 -7 -8 -10 -13 -7 -8
-4 -6 -8 -6 -8 -8 -10 -12 -17 -24 -34 -10 -12
3 6 0 + 1 + 2 -3 -2 -1 -7 -6 -5 -5 -8 -12 -1 -10
-3 -4 -5 -6 -7 -8 -10 -1 -12 -16 -25 -39 -14 -15
6 10 0 + 2 + 2 -5 -3 -3 -9 -7 -7 -6 -9 -14 -14 -12
-4 -4 -6 -9 -9 -1 -13 -13 -15 -19 -30 -46 -18 -18
10 18 0 + 3 + 3 -6 -3 -3 -1 -8 -8 -7 -1 -17 =17 -14
-4 -4 -7 -10 -10 -13 -15 -15 -18 -23 -36 - 56 -21 -21
18 30 0 + 2 + 5 -6 -4 -1 -13 -1 -8 -8 -13 -20 -20 -1
-5 -6 -7 -1 -12 -13 -18 -19 -20 =27 -43 - 66 -25 -26
30 50 0 + 3 + 6 -7 -4 -1 -15 -12 -9 -10 -15 -24 24 -21
-6 -6 -8 -13 -13 -15 -21 =21 -23 -32 -50 -80 -30 -30
50 80 + 1 + 4 + 7 -8 -5 -2 -17 -14 -1 -12 -18 -29 -29 -26
-6 -7 -10 -15 -16 -19 -24 -25 -28 -38 -60 -96 -36 -37
80 120 0 + 4 + 7 -10 -6 -3 -20 -16 -13 -14 -21 -33 -34 -30
-8 -9 -12 -18 -19 -22 -28 -29 -32 -45 -70 -110 42 -43
120 180 0 + 6 +10 -12 -6 -2 -24 -18 -14 -15 -24 -38 -40 -43
-9 -8 -13 -21 -20 -25 -33 -32 -37 -50 -80 -126 -49 -48
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uretim toleranslari

(tolerans araligi R ... Z)

DIN 1420

nominal ¢cap dq ¢apli raybanin alt ve Ust toleransi, um olarak
mm olarak delik toleransi
dstlinde kadar R6 R7 S6 S7 T6 ueé u7 u10 X10 X1 210 zn
1 3 -Nn -12 - 15 - 16 -19 - 20 - 32
- 14 - 16 - 18 - 20 - 22 -24 - 46
3 6 - 14 - 13 - 18 - 17 - 22 - 21 - 31 - 43
- 17 - 18 - 21 - 22 - 25 - 26 - 48 - 60
6 10 - 18 - 16 - 22 - 20 - 27 - 25 - 37 - 51
- 22 - 22 - 26 - 26 - 31 - 31 - 58 -72
10 14 - 22 -19 - 27 -24 - 32 - 29 - 44 - 61
- 26 - 26 - 31 - 31 - 36 - 36 - 69 - 86
14 18 - 22 -19 - 27 -24 - 32 - 29 - 44 - 56 -7
- 26 - 26 -3 - 31 - 36 - 36 - 69 - 81 - 96
18 24 - 26 - 24 - 33 - 31 -39 - 37 - 67 - 86
- 31 - 32 - 38 -39 - 44 - 45 - 97 -116
24 30 - 26 - 24 - 33 - 31 -39 - 46 - 44 - 77 -101 -108
- 31 - 32 - 38 -39 - 44 - 51 - 52 -107 -131 -154
30 40 - 32 - 29 -4 - 38 - 46 - 58 - 55 - 95 -127 -136
- 38 - 38 - 47 - 47 - b2 - 64 - 64 -130 -162 -192
40 50 - 32 - 29 -4 - 38 - 52 - 68 - 65 - 85 -12 -151 -160
- 38 - 38 - 47 - 47 - 58 - 74 - 74 -120 -147 -186 -216
50 65 - 38 - 35 - 50 - 47 - 63 -84 - 81 -105 -140 -151 -190 -201
- 45 - 46 - 57 - 58 - 70 -9 - 92 -147 -182 -218 -232 -268
65 80 - 40 - 37 - 56 - 53 - 72 - 99 - 96 -120 -164 -175 -228 -239
- 47 - 48 - 63 - 64 -79 -106 -107 -162 -206 -242 -270 -306
80 100 - 48 - 44 - 68 - 64 - 88 -121 -17 -145 -199 21 -279 -291
- 56 - 57 - 76 -77 - 96 -129 -130 -194 -248 -288 -328 -368
100 120 - b1 - 47 - 76 - 72 -101 -141 -137 -165 -231 -243 -331 -343
- 59 - 60 -84 - 85 -109 -149 -150 -214 -280 -320 -380 -420
120 140 - 60 - 54 - 89 - 83 -19 -167 -161 -194 -272 -286 -389 -403
- 69 - 68 - 98 - 97 -128 -176 -175 -250 -328 -374 -445 -491
140 160 - 62 - 56 - 97 -9 -131 -187 -181 -214 -304 -318 -439 -453
-7 - 70 -106 -105 -140 -196 -195 -270 -360 -406 -495 -541
160 180 - 65 - 59 -105 - 99 -143 -207 -201 -234 -334 -348 -489 -503
- 74 - 73 -14 -13 -152 -216 -215 -290 -390 -436 -545 -591
n;::'g?;riﬁ(p makina raybalari icin diger toleranslar

Uzerinde  kadar
0,95 5,50
5,50 12,05

mm
0,00/ +0,004
0,00/ +0,005
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uretim toleranslari

ISO-toleranslari boy 1 - 120 mm icgin
DIN ISO 286-1

nominal &Igu- IT pm olarak
araligi
mm 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
[ den |, 3 4 6 10 14 25 40 60 | 100 | 140 | 250
3 e kadar
3' Un Gstlinde
6' ya kadar 25 4 5 8 12 18 30 48 75 120 180 300
6' nin Gstlinde
10 akadar| 55 4 6 9 15 22 36 58 9 | 150 220 | 360
10' un Ustlinde
18' e kadar
18"  in Gstiinde 3 5 8 1 18 27 43 70 110 180 270 430
30' a kadar
30" un Gstlinde 4 6 9 13 21 33 52 84 130 210 330 520
50’ ye kadar
50" nin Gstlinde
80' e kadar 4 7 1 16 25 39 62 100 160 250 390 620
80' nin Ustlinde
120' ye kadar 5 8 13 19 30 46 74 120 190 300 460 740
6 10 15 22 35 b4 87 140 220 350 540 870
6rnek 18-30 mm nominal él¢ii araliginda i¢in ISO toleranslari
3300
3300)
um
2100
2100
1300
1300
1100
900
700 340
500 E50 ]
300 30
F1o
150
130
100
84
52
50
33
13 21
9
1 15 25 4 ‘
oLos
IT o0 o0 1 2 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18
yUksek kalite orta kalite kaba kalite
hassas toleranslar normal toleranslar kaba toleranslar
kontrol geygleri igin normal eslesmeler igin (Wals fabrikasi urtinleri)
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1m olarak delik toleranslari

nominal él¢l arahgi A C
mm olarak
Ustlinde kadar 9 1 8 9 10 1 8 9 10 1
+295 +330 +154 +165 +180 +200 +74 +85 +100 +120
0 8 +270 +270 +140 +140 +140 +140 +60 +60 +60 +60
6 +300 +345 +158 +170 +188 +215 +88 +100 +118 +145
8 +270 +270 +140 +140 +140 +140 +70 +70 +70 +70
6 10 +316 +370 +172 +186 +208 +240 +102 +116 +138 +170
+280 +280 +150 +150 +150 +150 +80 +80 +80 +80
0 8 +333 +400 +177 +193 +220 +260 +122 +138 +165 +205
! ! +290 +290 +150 +150 +150 +150 +95 +95 +95 +95
18 30 +352 +430 +193 +212 +244 +290 +143 +162 +194 +240
+300 +300 +160 +160 +160 +160 +110 +110 +110 +110
+372 +470 +209 +232 +270 +330 +159 +182 +220 +280
30 40 +310 +310 +170 +170 +170 +170 +120 +120 +120 +120
40 50 +382 +480 +219 +242 +280 +340 +169 +192 +230 +290
+320 +320 +180 +180 +180 +180 +130 +130 +130 +130
+414 +530 +236 +264 +310 +380 +186 +214 +260 +330
50 65 +340 +340 +190 +190 +190 +190 +140 +140 +140 +140
+434 +550 +246 +274 +320 +390 +196 +224 +270 +340
65 80 +360 +360 +200 +200 +200 +200 +150 +150 +150 +150
80 100 +467 +600 +274 +307 +360 +440 +224 +257 +310 +390
+380 +380 +220 +220 +220 +220 +170 +170 +170 +170
100 120 +497 +630 +294 +327 +380 +460 +234 +267 +320 +400
+410 +410 +240 +240 +240 +240 +180 +180 +180 +180
nominal 6l¢i arahgi D E F
mm olarak
Ustlinde kadar 8 9 10 1 12 7 8 9 6 7 8 9
0 3 +34 +45 +60 +80 +120 +24 +28 +39 +12 16 +20 +31
+20 +20 +20 +20 +20 +14 +14 +14 +6 +6 +6 +6
+48 +60 +78 +105 +150 +32 +38 +50 +18 +22 +28 +40
3 6 +30 +30 +30 +30 +30 +20 +20 +20 +10 +10 +10 +10
6 10 +62 +76 +98 +130 +190 +40 +47 +61 +22 +28 +35 +49
+40 +40 +40 +40 +40 +25 +25 +25 +13 +13 +13 +13
10 18 +77 +93 +120 +160 +230 +50 +59 +75 +27 +34 +43 +59
+50 +50 +50 +50 +50 +32 +32 +32 +16 +16 +16 +16
18 30 +98 +117 +149 +195 +275 +61 +73 +92 +33 +41 +53 +72
+65 +65 +65 +65 +65 +40 +40 +40 +20 +20 +20 +20
+119 +142 +180 +240 +75 +89 +112 +41 +50 +64 +87
30 50 +80 +80 +80 +80 +50 +50 +50 +25 +25 +25 +25
50 80 +146 +174 +220 +290 +90 +106 +134 +49 +60 +76 +104
+100 +100 +100 +100 +60 +60 +60 +30 +30 +30 +30
80 20 +174 +207 +260 +340 +107 +126 +159 +58 +71 +90 +123
! +120 +120 +120 +120 +72 +72 +72 +36 +36 +36 +36
+148
120 180 +85
+172
180 250 +100
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1m olarak delik toleranslari

nominal él¢t arahg H
mm olarak
Ustlinde kadar 6 7 6 7 8 9 10 1 12 6 7 8
0 3 +8 +12 +6 +10 +14 +25 +40 +60 +100 +2 +4 +6
+2 +2 0 0 0 0 0 0 0 -4 -6 -8
6 +12 +16 +8 +12 +18 +30 +48 +75 +120 +5 +6 +10
8 +4 +4 0 0 0 0 0 0 0 -3 -6 -8
6 10 +14 +20 +9 +15 +22 +36 +58 +90 +150 +5 +8 +12
+5 +5 0 0 0 0 0 0 0 -4 -7 -10
0 8 +17 +24 +11 +18 +27 +43 +70 +110 +180 +6 +10 +15
! ! +6 +6 0 0 0 0 0 0 0 -5 -8 -12
18 30 +20 +28 +13 +21 +33 +52 +84 +130 +210 +8 +12 +20
+7 +7 0 0 0 0 0 0 0 -5 -9 -13
30 50 +25 +34 +16 +25 +39 +62 +100 +160 +250 +10 +14 +24
+9 +9 0 0 0 0 0 0 0 -6 -1 -15
+29 +40 +19 +30 +46 +74 +120 +190 +300 +13 +18 +28
50 80 +10 +10 0 0 0 0 0 0 0 -6 -12 -18
80 20 +34 +47 +22 +35 +54 +87 +140 +220 +350 +16 +22 +34
! +12 +12 0 0 0 0 0 0 0 -6 -13 -20
120 180 +54 +25 +40 +63 +100 +160 +250 +18 +26 +41
+14 0 0 0 0 0 0 -7 -14 -22
180 250 +61 +29 +46 +72 +115 +185 +290 +22 +30 +47
+15 0 0 0 0 0 0 -7 -16 -25
nominal él¢t arahg JS
mm olarak
Gstlinde kadar 6 7 8 9 6 7 8 6 7 8
+3 +5 +7 +12,5 0 0 0 -2 -2 -4
0 3 -3 -5 -7 -12,5 -6 -10 -14 -8 -12 -18
+4 +6 +9 +15 +2 +3 +5 -1 0 +2
3 6 -4 -6 -9 -15 -6 -9 -13 -9 -12 -16
+4.5 +7,5 +11 +18 +2 +5 +6 -3 0 +1
6 10 -4.5 -7,5 -1 -18 -7 -10 -16 -12 -215 -21
+5,5 +9 +13,5 +21,5 +2 +6 +8 -4 0 +2
10 8 -5,5 -9 -13,5 -21,5 -9 -12 -19 -15 -18 -25
+6,5 +10,5 +16,5 +26 +2 +6 +10 -4 0 +4
18 30 -6,5 -10,5 -16,5 -26 -1 -15 -23 -17 -21 -29
+8 +12,5 +19,5 +31 +3 +7 +12 -4 0 +5
30 50 -8 -12,5 -19,5 -31 -13 -18 -27 -20 -25 -34
+9,5 +15 +23 +37 +4 +9 +14 -5 0 +5
50 80 -9,5 -15 -23 -37 -15 -21 -32 -24 -30 -4
+11 +17,5 +27 +43,5 +4 +10 +16 -6 0 +6
80 120 11 175 27 435 18 25 38 28 35 48
+4 +12
120 180 21 08
+5 +13
180 250 24 33
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1m olarak delik toleranslari

nominal élct araligi N
mm olarak
Ustlinde kadar 6 7 8 9 10 11 6 7 9 6 7

-4 -4 -4 -4 -4 -4 -6 -6 -6 -10 -10

0 3 -10 -14 -8 -29 -44 -64 -12 -16 -31 -16 -20
6 -5 -4 -2 0 0 0 -9 -8 -12 -12 -1

3 -13 -16 -20 -30 -48 -75 -17 -20 -42 -20 -23

6 10 -7 -4 -3 0 0 0 -12 -9 -15 -16 -13
-16 -19 -25 -36 -58 -90 -21 -24 -51 -25 -28

10 18 -9 -5 -3 0 0 0 -15 -1 -18 -20 -16
-20 -23 -30 -43 -70 -110 -26 -29 -61 -31 -34

18 30 -1 -7 -3 0 0 0 -18 -14 -22 -24 -20
-24 -28 -36 -52 -84 -130 -31 -35 -74 -37 -41

30 0 -12 -8 -3 0 0 0 -21 -17 -26 -29 -25
° -28 -33 -42 -62 -100 -160 -37 -42 -88 -45 -50

-14 -9 -4 0 0 0 -26 -21 -32 -35 -30

%0 65 -33 -39 -50 -74 -120 -190 -45 -51 -106 -54 -60
6 80 -14 -9 -4 0 0 0 -26 -21 -32 -37 -32
° -33 -39 -50 -74 -120 -190 -45 -51 -106 -56 -62
80 100 -16 -10 -4 0 0 0 -30 -24 -37 -44 -38
-38 -45 -58 -87 -140 -220 -52 -59 -124 -66 -73

-16 -10 -4 0 0 0 -30 -24 -47 -41

100 120 -38 -45 -58 -87 -140 -220 -52 -59 -69 -76

nominal 6lgi arahgi T U X
mm olarak

Ustlinde kadar 6 7 6 6 7 10 10 11 10 11
0 3 -14 -14 -18 -18 -18 -18 -20 -20 -26 -26
-20 -24 -24 -24 -28 -58 -60 -80 -66 -86

3 6 -16 -15 -20 -20 -19 -23 -28 -28 -35 -35
-24 -27 -28 -28 -31 -71 -76 -103 -83 -110

-20 -17 -25 -25 -22 -28 -34 -34 -42 -42

6 10 -29 -32 -34 -34 -37 -86 -92 -124 -100 -132
10 14 -25 -21 -30 -30 -26 -33 -40 -40 -50 -50
-36 -39 -41 -41 -44 -103 -110 -150 -120 -160

14 18 -25 -21 -30 -30 -26 -33 -45 -45 -60 -60
-36 -39 -41 -41 -44 -103 -115 -155 -130 -170

8 24 -31 -27 -37 -37 -33 -41 -54 -54 -73 -73

! -44 -48 -50 -50 -54 -125 -138 -184 -157 -203
24 30 -31 -27 -37 -44 -40 -48 -64 -64 -88 -88
-44 -48 -50 -57 -61 -132 -148 -194 -172 -218

30 40 -38 -34 -43 -55 -51 -60 -80 -80 -112 -12
-54 -59 -59 -71 -76 -160 -180 -240 -212 -272
40 50 -38 -34 -49 -65 -61 -70 -97 -97 -136 -136
-54 -59 -65 -81 -86 -170 -197 -257 -236 -296
-47 -42 -60 -81 -76 -87 -122 -122 -172 -172
50 65 -66 -72 -79 -100 -106 -207 -242 -312 -292 -362
-53 -48 -69 -96 -91 -102 -146 -146 -210 -210
65 80 -72 -78 -88 -115 -121 -222 -266 -336 -330 -400
80 100 -64 -58 -84 -117 -1 -124 -178 -178 -258 -258
-86 -93 -106 -139 -146 -264 -318 -398 -398 -478
100 120 -72 -66 -97 -137 -131 -144 -210 -210 -310 -310
-94 -101 -119 -159 -166 -284 -350 -430 -450 -530
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diger bilgiler

sert metal raybalar
tretimler

sert metal gesitlerimiz asagidaki Grtnler igin kullanihr
* VHM NC-makina-raybalari: sert metal
* HM makina raybalari:
<@ 9,50 mm sert metal
> @ 9,50 mm HM-takma uglu
* HM genlesen makina raybalari:  HM- takma uclu

genlesebilir raybalar
ayar- ve genlesme araliklari

genlesmeli raybalarimiz G-araliklarina gére asagidaki miktar-
larda ayarlanabilir:

@ 12 mm yaklasik 0,015 mm

@ 17 mm yaklasik 0,020 mm

@ 24 mm yaklasik 0,025 mm

@ 32 mm yaklasik 0,030 mm

IV IV IV IV

dikkat:

Genlesmeli raybalar ¢apta yalnizca arti ydne genlesirler. Vida

geriye cevirildiginde &n gerilim yok olur ve kirilma tehlikesi
ortaya gikar

sermet 6zel raybalar

genlesen raybalar
genlesme miktari

genlesen raybalarimiz alindaki bir vida ile yaklasik 0,03 mm
genlesir.

ayarlanabilir el raybalari
ayar arahgi

ayarlanabilir el raybalar nominal diglye taglanmistir, ancak
H7 delik toleransina taglanmamistir.Ayar araliyi nominal ¢apin
1/100" idir. Ornegin @ 10,00 igin yaklasik 0,1 mm dir.Ayar @
6,50 den itibaren kontra somunla yapilr.

takma raybalar
takma yuvasi

DIN 219'a uygun makina takma raybalarda 1:30 konik yuva ve
DIN 138'e uygun kama kanali bulunmaktadir

Asagida sermet raybalar igin kesme degerleri ve islemeye uygun malzemeler hakkinda 6zet bir tablo bulunmaktadir. Burada belir-
tilen kesme degerleri katalog degerleri olup ise gbre degisiklik gdsterebilir.

islemede ilerlemeler
mm/dev. olarak

1slah geligi 6r. 42CrMo4, 28Cr4

80-140 m/dak

pik dokiim GGG ér. GGG40, GGG60

100-180 m/dak

Sermet takimla islemeye en uygun kesme hizlari cap cap cap
malzemeler Sermet takimla raybalama <7 mm 7-16 mm >16 mm
yapi geligi 6rnegin. St33, St50-2 100-180 m/dak

sementasyon celigi C10, 16MnCr5 80-140 m/dak

otomat ¢eligi 6r.11SMnPb30, 9SMn36 100-180 m/dak 0,3-0,4 0,6-0,8 0,8-1,4
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Montaj talimati

1. takimi emniyete al

Otomatik ¢alismada kisa havsa matkap ucunu tutucuda sabitle-
menizi 6neririz. Bunun igin iki yol vardir.

a) emniyet pimiyle sabitleme, triin no. 1648
emniyet malafasini kisa havsa matkap ucuna vidalayin ve tutu-
cuda (0rGin no. 1629, 1630) 2 disli pimle sabitleyin

v

SEeF——s

b) pilot mille sabitleme, iriin no. 1645
pilot mil 1649 GrGn no. I emniyet somunu ile birlikte kisa havsa
matkabini tutucuya (Uriin no. 1629, 1630)sabitler.

1630

2. pilot milinin takilmasi

d2 yuvasindaki pilot milin yagini temizleyin, kisa havsa matkap
ucunun deligine gegirin.Somunu sikin, (Grtin no. 1615 haricin-
de), boslugu ayarlayin ve somunu kontra yapin. Pilot mil mon-
tajli durumda iken hafifce dénebilir olmalidir.

Griin no. 1615, pilot milinin montaji

kisa konik 0 i¢in Urlin no. 1602 ve 0rin no. 1603 kisa hav-
sa matkap ucuna, Pilot mil bir digli pimle (Griin no. 1624)
direk olarak kisa havsa matkap ucunda takil durur.

= e

r ) | .

dz | I
{

{ j
Uriin no 1624

pilot milin montaji tiriin no. 1616

a) kisa havsa matkap ucuna rtin no. 1601, 1602 ve 1605, konik
Olclsa 1-7.

Pilot mil 2 somun yardimiyla kisa havsa matkap ucu ile pilot mil
arasindaki bosluk takribi 0,1 mm olacak sekilde ayarlanmalidir.

e -

takribi bosluk 0,1 mm

b)kisa havsa matkap ucu Griin no. 1603, 1604, 1606

sert metal ug lehimli kisa havsa matkap uclarinda agizlarin ko-
runmasi i¢in pilot mili ile agiz arasina 1621 Grtn no.li koruma
pulunu takribi 0,1 mm boslukla yerlestirin.

0riin no1621

pilot milin montaj (iriin no. 1617

a) tim kisa havsa matkabi Grlin no. 1654.hari¢

Esas olarak 1621 Uriin no.l koruma pulunu takim ve pilot mili
arasina yerlestirin. Aradaki bosluk takribi 0,1 mm olmalidir.

| ey I

Sttt
g ———

rararardl |

takribi bogluk 0,1 mm




Montaj talimati

3. kisa konik havsa matkap ucunun tutucuya takilmasi

2. pilot milinin takilmasi
Tutucunun i¢ konik ¢api ve kisa havsa matkap ucunun dig koni

b) pilot milli havsa matkabi takma ug Griin no 1654
Burada koruma pulu takilmaz. Guinki takimda pilot miliicin 6zel  ylizeyi montaj 6ncesi yagdan iyice temizlenmelidir.Konik ylizey
bir oturma yUzeyi tornalanmistir. Ancak kisa pilot milli havsa en yuksek hassasiyetle taglanmigtir. Yuzeylerin problemsiz ola-
matkap ucunun montajinda durum degisiktir (asagidaki tabloya  rak tam oturmasi i¢ ve dig konigin yagdan tamamen arindiril-
bakiniz) masina baglidir.
Kisa havsa matkap ucu tutucuya takilirken déndiriictye temas
edene kadar sagda cevrilir.Sabitleme tutucunun sert tahta, alu-
minyum veya kursun althga kuvvetlice carpmasiyla gerceklesir.
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4. kisa konik havsa matkap ucunun tutucudan ¢éziilmesi

a) pilot milli kisa havsa matkap ucu kullanildiginda Griin no

1650,¢ektirici ile birlikte 1625, 1626, 1627 ve 1628 no.li tutucu-

takim emniyeti icin pilot milinin montaji
uiriin no. 1645 tim kisa havsa matkap uclarinda
uygundur.
L

Tutucudaki burcu (alta bakiniz) emniyet somunuyla (Griin no
1649) degistirin. 3. maddede tanimlanan havsa matkap ucunu —iL. —r _’:
tutucuya yerlestirin. Koruma pullu pilot milini gevirin ve sikin i |='-‘-=-_.__‘___ — = 2
.h. rarar b, | s
Uriin no 1649 |
rarrsy r I ,'I
]

Sh s == [

b) 1651 rlin no. I sékme gubugu ile

lardan 1 - 7 konik 6l¢llu kisa havsa matkap ucunu itmek igin

1625, 1626, 1627 ve 1628 no.li tutucular ile 1629 ve 1630 no.li

delik capindan daha kiiciik capli (dmin) pilot milinin
montaji tutuculardan 1 - 7 konik 6l¢ulll kisa havsa matkap ucunu itmek
Pilot mili capi d min den daha kiiglikse havsa matkap ucu ile  icin kullanilir.
somun arasina bir ka¢ tane pul, rlin no 1621, yerlestirilmelidir.
Ayar havsa matkap ucunun blyUkligine gére 0.-2 ile 1,0 mm
arasinda bir bosluk olacak sekilde yapilir. Bu sayede pilot mi- o n
linin olusturdugu eksenel basing havsa matkap ucu tarafindan Eﬂﬁ;::'r:f'z k
degil tutucu tarafindan karsilanir. Bu da agizlarda hasar olus- [ ﬁ‘? e
masini engeller. 4&{ :
i_ |

dayama yUzeyi

A = .

£ {iriin no1621
©
AE{E g
—
| j A
I
bosluk 0,2...1,0 mm -
tutucularda
montajli
sdékme burcu
|y |
..|,_ g e i —i— 1. .
pilot mili 8lgiileri mm dmin ) == ——T
_ -
s6kme burcu J by

HSS-havsa matkap ucu HM-havsa matkap ucu

Konik &lgtisu
1 4,5 6,5
2 6,0 8,5
3 7,0 9,5 —,
4 9,0 12,0
5 11,0 15,0
5,5 12,0 18,0
6 14,0 19,0
7 17,0 22,0

1631

Rayba- ve havsa

takimlan



Liejwnje)}
esaey an -eghey

daha detayl bilgi

mors konikli diiz alinli havsa matkabi icin disli cektirme

MK DIN 228, bélim 1, Form A' ya gére vidali mil
1 Mé
2 M10
3 M12
4 M16

pilot mili icin ¢cektirme ve kisa konik sikmali diiz alinli havsa matkabi

n?m DIN 228, bolim 1, Form A' ya gére vidali mil
< 8,50 yok
>8 var
pilot mili

pilot mili ve diz alinli havsa matkaplarini opsiyonel olarak degistirilebilir pilot milleri ile veriyoruz

tersine calisan havsa matkabi icin baglanti
tersine calisan havsa matkabi genelde ¢cabuk sikma baglantisi ile sikilir.
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capak alma catali EW 100 G

Capak alma g¢atalinin galisma prensibi basittir. Capak alma ta-
kiminin ¢api, ¢apagi alinacak deligin ¢gapindan daha kugUktdr.
Takiminin ucunda yarikli bir kisim bulunmaktadir. Yarikli kismin
ucunda 6n ve arkasinda pah olan bir ¢atal mevcuttur. Yarikli
kisim esnediginde catal deligin icine girer. Delik ¢ikisinda ise
catal tekrar genisler. Bu sayede delik giris ve ¢ikiglarinda ¢a-
paklarin alinmasi mimkan olur. Yarigin uzunlugu g¢atalin parga-
ya belli bir 6n baski yapmasini saglar.

Capak alma gatalinin dig kisminda sayisi en fazla i¢ olan kesici
agizlar bulunur. Bu agizlarla i¢ delikte capak alinir. Agizlarin ya-
pisi ve konumu takimin yalnizca ¢apak almasini degil pah veya
radyls yapmasini saglar.

isleme

alin ylzeyi ¢gapak alma

enine delige yirime

delik arkasi capak alma

adim adim

Tezgaha takilan EW 100 ¢apak alma gatali ile yapilan i¢ ve dis capak alma,
simdiye kadar uygulanan zahmetli el isciliginin basit ve ucuz bir alternatifidir.
Tek bir takimla tim iglemler tek seferde yapilir.

cap araligi (mm) devir sayisi (dev./dak.)
2-29 1000
3-39 960
4-49 940
5-59 900
6-6,9 880
7-8,1 860

ilerleme f: 0,1 - 0,2 mm/dev.

avantajlari:

+ ekonomik, ¢lnk( standart takim simdiye kadarki 6zel ¢6zim-
lere oranla ¢ok daha ucuzdur

» Takim tezgahlarinda, freze ve torna tezgahlarinda, robotlarda
universal kullanim. Bunun disinda 0,25 mm lik ¢ap képriilemesi
¢apak alma takimini biiyUk toleransh deliklerde kullaniimasini
mumkdin kilar. Takim donatiminda zaman kazandirir ve maliyeti
dasdrar!

« Uretim verimini arttirir, Capak alma catali EW 100 G makina-

ya basitce baglanir. Zaman kaybettirici ve pahali olan el isciligi
yoktur.

kullanim 6érnekleri

isleme yoni
Max, 3p0
Ray
1. kullanim 6érnegi ) .
enine delikli is pargasi ~, enine delk

/

merkezi
enine delik

enine delikli is pargalarinda:

— enine delik 3,5- veya 4-kez merkez deliginden daha kiigiik olmalidir
— enine delik gap1 %40 daha blyik olmalidir
kesme boyu 16

2. kullanim &érnegi
sirall delikli parca

universal kullanim

Yeni standart gapak alma takimi ile enine ve sirali deliklerde ¢capak
alinabilir.Her tirll sartta capaksiz, temiz bir delik girisi ve ¢ikisi elde
edilir.

onemli:
kesme degerleri tavsiye amagli olup, sartlara gore azalma veya
¢ogalma gosterebilir.

GUHRING 1633
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ozel ¢c6ziimler

Diinyada ilk olarak Giihring sert metal i¢ ve dis gapak alma taki-
mi Uretmektedir. Capak alma takimi normal matkap ucu, freze,
kilavuz, rayba ve havsa takimlarinda oldugu gibi kesme yap-
maz, daha ¢ok ¢apag dikkatlice kazir ve gerektiginde pah veya
radyus yapar.

Gapak alma takimlar masteri isteklerinin mutlaka yerine geti-
rilmesini gerektiren 6zel imalatlardandir. Kesme geometrileri,
agiz sayilari, kaplama tipi, takim boyu ve ¢api, sap formlar gibi
tim etkenler serbestce segilebilir. Glhring yalnizca VHM-capak
alma ¢atalini standart programina almistir.

Delik agizlarinda capak almak fazla problemli bir is degildir,
ancak deliklerin kesisme noktalarinda bulunan i¢c capaklarin
alinmasi islemi oldukga zordur. Bu is genellikle gok zaman ve
maliyet kaybina yol agan el isciligiyle yapiimaktadir.

Arka arkaya ve kesisen deliklerde ¢capak alma islemi pargalarda
istenen kalite agisindan gittikce 6Snem kazanmaktadir. Ornegin
yaglama kanalllarinda ideal akisin saglanmasi igteki ¢capaklarin
mikemmel olarak alinmasina bagldir. Valf bloklari, tahrik ele-
manlar, rotatif gévdeler ve fren silindiri gibi pargalarda yiksek
hassasiyetle capak alma, pah kirma ve radyus iglemleri gittikge
daha cok ihtiyag haline gelmektedir.

Guhring,yeni gelistirdigi ve patentini aldigi sert metal takimlarla
yUksek gugli makinalar kullanarak proseslerinizde otomasyon
ve verimlilik saglamaktadir.Secim icin U¢ se¢cenek bulunmak-
tadir: capak alma ¢atal, ¢apak alma cubugu ve c¢apak alma
spirali. Uretimde zaman ve para tasarrufunun yaninda yiiksek
kalite ve proses glvenirliligi saglanir. Bunlarin disinda dis ¢a-
pak alma iglemleri icin musteri isteklerine uygun ¢apak alma
frezesi de sunmaktayiz.

1634 = GUHRING

capak alma catali EW 100 G

EW 100 G
sapli gapak alma catali

Capak alma catalinin gcalisma prensibi basittir. Capak alma
takim capi, ¢apagi alinacak deligin ¢capindan daha disUktir.
Takimin ucunda yarikh bir kisim bulunmaktadir. Yarikli kismin
ucunda 6n ve arkasinda pah olan bir ¢atal mevcuttur. Yarikli
kisim esnediginde catal delidin icine girer. Delik ¢ikisinda ise
catal tekrar genigler. Bu sayede delik giris ve ¢ikislarinda ¢a-
paklarin alinmasi mimkin olur. Yari§in uzunlugu ¢atalin parca-
ya belli bir 6n baski yapmasini saglar.

Capak alma ¢atalinin dis kisminda sayisi en fazla (i¢ olan kesici
agizlar bulunur. Bu agizlarla i¢ delikte capak alinir. Agizlarin ya-
pisi ve konumu takimin yalnizca ¢capak almasini degil pah veya
radyls yapmasini saglar.

EW 100 L helisli capak alma takimi

EW 100 L
egik disli capak alma takimi

Bu takimin ¢api agik deligin ¢capindan oldukg¢a kuguktlr ve bir
kenarinda kesme yag ¢ikisi bulunmaktadir. Yiksek basingli
sogutma ve yandan ¢ikish kesme svisi sayesinde ¢apak alma
cubugu delik kesismelerinde yandan c¢aligir.

Kullanim durumuna gére ¢apak almada daha etkili sonug alabil-
mek icin helisli gapak alma takiminda kesiciler farkh sekillerde
taslanir. Kesicinin is pargasi (zerine baskisini kesme yaginin
basinci saglar.

Bu tasarimda talaglar delikten derhal digsar puskurtuliur ve bu
yontem her zaman yiksek basi¢h bir capak alma islemiyle
(2000 bar'a kadar) kombine edilebilir.



ozel ¢céziimler

capak alma frezesi EW 100 F

e

EW 100 F
capraz digli capak alma frezesi

Vida disglerinde capak alma iglemleri icin EW100L ¢apak alma
takiminin yaninda ¢apak alma frezeleri de mevcuttur.Bu takim-
lar farkl kesme geometrileri ile deg@isik malzemelerde, pah veya
radyus dahil capak alma iglemleri igin kullanihr.

capak alma spirali EW 100 S

SIISVYIIILNY R

EW 100 S
keskin kenarli delik gikislari igin gapak alma frezesi

Bu 6zel takimlar keskin kenarli ve ¢apaksiz bir delik ¢ikisi isten-
diginde kullanihr.Bu takimlarla mevcut ¢capaklar keskin spiraller-
le kesilerek delikten digari atilir.
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