
DĸĹLĸ GEOMETRĸSĸ 

 

Metin Yēlmaz 

Arge M¿d¿r¿ 

Yēlmaz Red¿ktºr 



Yuvarlanma Prensibi:  



Evolvent  (Involute ) Eķrisinin Tanĕmĕ 

 



Evolvent  Diĺli Formu ¥zellikleri 

Å Kolay imal edilebilir. 

Å Farklē diĸ sayēlarēna sahip diĸliler aynē takēm ile imal edilebilir. 

Å Eksen arasē mesafe sapmalarēnē tolere edebilir. 

Å Kavrama doĵru doĵrusaldēr. 

Å Diĸli normal kuvvetinin yºn¿ ve b¿y¿kl¿ĵ¿ sabittir. 

Å Her iki profilin dēĸ b¿key olmasē nedeni ile y¿ksek temas basēncē oluĸur. 

Å Birbirini kavrayan evolvent eĵrileri, temel daireleri ¿zerindeki eĸit 

taksimatlara sahiptir. 

Å Kavrama doĵrusu her iki evolventin temel dairesine teĵettir. 

Å Pinyon ve ­arkēn arasēndaki ­evrim oranē temel dairelerin ­aplarē arasēndaki 

orana eĸittir. 

Å Eksen arasē mesafesindeki deĵiĸiklikler kavrama doĵrusunun boyunu ve 

a­ēsēnē deĵiĸtirir. 

Å Eksen arasē mesafedeki deĵiĸiklikler evolvent formu etkilenmez. 

Å Sabit basēn­ a­ēlē takēmlarla ¿retim yapēlabilir. 

 

 

 



Evolvent  Diĺli Formu ¥zellikleri 

Å Sabit basēn­ a­ēlē doĵrusal yanaklara sahip basit 

takēmlarla ¿retim yapēlabilir. 

Å d=db / cosŬ 

Å Temel daire ¿zerindeki taksimat mod¿l¿ belirler. 

 

 

 

 

 



Referans Profil  

Bir diĸlinin referans profili, referans ­apēnēn bir doĵruya a­ēlmasē ile 

elde edilir. Evolvent diĸlilerde referans profilin yanaklarē doĵrusaldēr. 

Referans profilde referans dairesi olarak taksimat dairesi alēnēr. 



Referans Profil, DIN867  

Diĸ ¿st¿(Addendum) y¿ksekliĵi hap*=1 

Diĸ dibi(Dedendum) y¿ksekliĵi hfp*=1+cp* 

Tepe boĸluĵu(Tip clearance) faktºr¿ cp*=0,1-0,4 

Basēn­ a­ēsē (Pressure angle) Ŭp=20Á 

 



Profil Kaydĕrma / Tashih Miktarĕ  

(Profile Shifting  / Addendum  Modification ) 

 

Takēmla iĸ merkezi arasēndaki mesafe deĵiĸtirilerek profil kaydērma 

yapēlabilir. 



Profil Kaydĕrma (Profile Shifting ) 

 

Diĸ dibi kalēnlaĸēr. 

Diĸ tepesi sivrilir 

Artan Profil Kaydērma;  

Diĸ dibi kesilebilir (kēsmi evolvent) 

Diĸ tepesi kalēnlaĸēr. 

Azalan Profil Kaydērma;  



Profil Kaydĕrma (Profile Shifting ) 

D¿ĸ¿k diĸ sayēlarēna sahip diĸliler  

tahsis miktarē deĵiĸimlerinden daha 

fazla etkilenir. 



Diĺdibi Kesilmesi ( Undercut ) 

D¿ĸ¿k diĸ sayēlē diĸlilerde meydana gelir. 

Uygun profil kaydērma miktarē ile diĸdibi kesilmesi ºnlenebilir. 



Kayma Hĕzĕ (Specific  Sliding ) 

Kayma hēzē, kavrama doĵrusu ¿zerinde temas noktasēnda evolvente 

teĵet olan hēzdēr. 



Kayma Hĕzĕ Deķiĺimi 

Aĸēnmayē azaltmak ve ēsēyē d¿ĸ¿rmek i­in kayma hēzlarēnēn d¿ĸ¿k 

tutulmasē hedeflenir.  



Kavrama Doķrusu (Path  of Contact ) 

Kavrama doĵrusu iki temel daireye de teĵet olan doĵrudur. Kavrama 

noktalarē teoride bu doĵrunun ¿zerindedir. 



Temel Form¿ller 

Eksen mesafesi;  

Taksimat dairesi: d= z.mt = z.mn/cos(ɓ) 

Dēĸ ¿st¿ ­apē: da = d + 2mn.hap + 2mn.x + 2mn.k 

Dēĸ dibi ­apē: df = d - 2mn.hfp + 2mn.x 

Yuvarlanma dairesi ­apē: dw1 = 2a.z1/(z1+z2) 

Temel daire ­apē: db = d.cos(Ŭt) 

Taksimat alēn basēn­ a­ēsē: tan(Ŭt) = tan(Ŭn) / cos(ɓ) 

Basēn­ a­ēsē: cos(Ŭyt) = db / dy = d.cos(Ŭt)/dy 

Diĸli kalēnlēĵē: sn = mn.( /́2+2.x.tan(Ŭn)) 

Referans eksen mesafesi  

ad= (z1+z2)/(2mncos(ɓ)) 

Ger­ek eksen arasē mesafesi 

a=(dw1+dw2)/2 = ad.cos(Ŭt) / cos(Ŭwt) < ad + Ɇx.mn 



ĸ­ Diĺli Formu (Internal  Gear Form)  

Ķ­ diĸliler i­in eksen mesafesi, ­aplar ve diĸ sayēlarē negatif olarak 

alēnēr. 



Protuberance  

Diĸli taĸlama esnasēnda diĸ dibinde oluĸan ­entik etkisini azaltmak 

i­in protuberance bē­aklar kullanēlēr. 



Diĺli Profillerinin ¢akĕĺmasĕ (Interference ) 

Evolvent olmayan profil bºlgesinde (temel 

dairesi altēnda) oluĸabilir. 

 

Ķ­ diĸliler i­in ºzel durum; 

Temel dairesi diĸ ¿st¿ dairesi ­apē ¿zerinde 

olduĵu durumlarda kesin olarak oluĸur. Bu 

nedenle buna izin verilmez. 



Teorik Diĺ Arasĕ Boĺluķu (Backlash ) 

Á  Normal boĸluk (jn) diĸli yanaklarēna dik 
olarak ºl­¿l¿r. 

Á  Alēn boĸluk (jt) diĸli alnēna paralel olarak ºl­¿l¿r. 

Á  D¿z diĸlilerde ikisi birbirine eĸittir. 

Á  jr Radyal olarak diĸlilerin birbirlerine temas 

edene kadarki boĸluktur. 

 

 

 



Kalĕnlĕk Toleransĕ, DIN3967 

(Thickness  Tolerances ) 

Asne,i ge­me boĸluĵunu, Tsn bunun imalat 

toleransēnē ifade eder. 

 Asn = Asne,i + Tsn 

 

Tolerans sēnēfē harf ve sayēlar ile ifade 

edilir(¥rnek: 25cd). Harf kēsmē Asn 

deĵerlerini, sayē kēsmē da Tsn deĵerlerini yani 

toleransēnē tanēmlar. 

 

óaô en y¿ksek boĸluk, óhô ise sēfēr boĸluĵu 

ifade eder. aôdan hôa doĵru ISO ge­me 

toleranslarēnda olduĵu gibi boĸluk azalēr.  

 

21ôden 30ôa doĵru Tsn deĵerleri dar tolerans 

alanēndan geniĸ tolerans alanēna doĵru gider. 



Kalĕnlĕk Toleransĕ, DIN3967 

(Thickness  Tolerances ) 

Dºk¿m ­ember diĸli   a29, a30 

¢ember diĸli(normal boĸluklu)  a28 

¢ember diĸli(az boĸluklu)  bc26 

Y¿ksek sēcaklēkta ­alēĸan diĸliler (ȹT=70K) ab25 

Genel end¿striyel diĸliler (tek yºn ­alēĸan) b26 

Genel end¿striyel diĸliler (­ift yºn ­alēĸan)  c25,c24,cd25, cd24, d25, d24, e25, e24 

Otomobil ĸanzēmanlarē  d26 

Tarēm makinalarē   e27, e28 

Tezgah takēmlarē   f24, f25 

Baskē makinalarē   f24, g24 

¥l­¿m makinalarē   g22 

 



Eksen Arasĕ Toleransĕ, DIN3964 

Dºk¿m ­ember diĸli   js10 

¢ember diĸli(normal boĸluklu)  js9 

¢ember diĸli(az boĸluklu)  js9, js8 

Y¿ksek sēcaklēkta ­alēĸan diĸliler (ȹT=70K) js6  

Genel end¿striyel diĸliler (tek yºn ­alēĸan) js7 

Genel end¿striyel diĸliler (­ift yºn ­alēĸan)  js7, js6 

Otomobil ĸanzēmanlarē  js7 

Tarēm makinalarē   js8 

Tezgah takēmlarē   js6 

Baskē makinalarē   js6 

¥l­¿m makinalarē   js5 

 

Aa: Diĸlilerin i­ine yerleĸtirildiĵi gºvdenin eksenlerinin arasēndaki toleransē ifade 

eder. Gºsterimi ójsô ve bir sayē ile isimlendirilir. (¥rnek: js7) 
 



Ger­ek Diĺ Arasĕ Boĺluķu (Backlash ) 

 

Ger­ek ­alēĸma boĸluĵu genleĸmeden 

dolayē olan farklēlēklar ve y¿k altēndaki 

deformasyonlar dikkate alēnarak 

d¿zeltilmelidir. 

Isēl genleĸmeye baĵlē boĸluk deĵiĸimi 

Deformasyona baĵlē boĸluk deĵiĸimi 



Diĺli Kalitesi 

 

Diĸli kalitesi ISO1328, DIN3961, AGMA2015 ve BS436/2 ­ok az farklarla 

aynē gruplandērma sayēsē ile tanēmlanēr.  

 

Ķmalat yºntemine gºre elde edilebilir kaliteler aĸaĵēda verilmiĸtir.  

Ķĸleme Yºntemi  Kalite 

Taĸlama   2é7 

Raspalama, lebleme 5é7 

Azdērma   6é9 

Fellow   6é9 

Sinterleme  8é12  

Not: AGMA eski norm kaliteleri ISO ile aynē deĵildir. Aralarēnda yaklaĸēk 

olarak 17 sayē fark vardēr.  

 

AGMA2000-A88 å (17 ï ISO Kalitesi) 

 

¥rnek: ISO 8.Kalite å AGMA 9.Kalite 



Profil Sapmalarĕ 

 

Toplam profil sapma 

Profil form sapmasē 

Profil a­ē sapmasē 



Helis Sapmalarĕ 

 

Toplam helis sapmasē 

Helis form sapmasē 

Helis a­ē sapmasē 



Birleĺik Adĕm Sapmalarĕ 

 

Toplam teĵetsel adēm sapmasē 

Diĸten diĸe teĵetsel adēm sapmasē 

Toplam radyal adēm sapmasē 

Diĸten diĸe radyal adēm sapmasē 



Adĕm Sapmalarĕ 

 

Taksimat dairesindeki tek diĸ adēm sapmasē 

Temel dairesindeki tek diĸ taksimat sapmasē 



Eĺ Merkezlik Sapmasĕ (Radyal  Salgĕ)  

 

Radyal salgē 



Diĺ Kalĕnlĕk Deķiĺimi 

 

Diĸ kalēnlēk deĵiĸimi 



Diĺli Kalĕnlĕk ¥l­¿m Yºntemleri 

 

Mikrometre ile ºl­¿m Mikset ile ºl­¿m Diĸli kumpasē ile ºl­¿m 

Diĸli ºl­¿m tezgahē 


