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Vida Aparat Bashk Sanayi

ViDA OVALAMA APARATLARI KULLANIMI

Vida ovalama basliklari ovalanacak vidalarin gapina gore segilir. Bazi dis caplari birden fazla aparat ile ovalanabilir.
Vida ovalama gapi yaklasik olarak ovalanacak pargcanin hatve orta ¢apina tekabiil eder. Ovalanmis bir parga
kullanarak basligi ayarlayin ve ovalama yapip, hatve gapini 6lgiin. Dogru hatve gapini elde edene kadar bashgi
ayarlamaya devam edin. Sonrasinda, dis ¢ap limitine ulasincaya kadar bos ¢api arttirin.



VABS VIDA
OVALAMA
APARATLARI

ViDA OVALAMA APARATLARI KULLANIMI

12. OVALAMA ONCESi PARCANIN HAZIRLANMASI

Vida ovalama ¢api yaklasik olarak ovalanacak parganin hatve orta ¢apina
tekabiil eder. Ovalanmig bir parga kullanarak basligi ayarlayin ve ovalama
yapip, hatve capini 6lg¢iin. Dogru hatve capini elde edene kadar bashgi
ayarlamaya devam edin. Sonrasinda, dis ¢ap limitine ulasincaya kadar bos
¢ap! arttirin. Hatve capindaki her 0.025mm degisimin dis ¢apta 0.075mm
degisiklige sebep olacagini aklinizda bulundurun. Parcanin baslangig
noktasina 10° — 30° derecelik pah kirilmali ve pah i¢ capin 0.50mm—1.00mm
altindan baslamalidir. Eger parganin baslangi¢ kismina dogru bir ince kisim
var ise, pah agisi bu ince kisim Ulzerinden 10° — 30° arasinda olmalidir.
Ovalama islemi sirasinda pah 15° derece biyir. Dolayisi ile 30°lik pah
kirillmis malzeme ovalanirsa, 45°lik pah elde edilir.

Bos cap toleranslari ile ovalanacak dislerin tdleransi arasinda bir iligki
mevcuttur. Bos ¢ap boyutu, uygulamalara dayanilarak verilse de sadece
yaklasik bir degerdir. Seri imalata gegmeden evvel bos ¢cap mutlaka teyit
edilmelidir.

Standart disler icin 6g tolerans sinifi kullanilabilir. Genel kural olarak,
Unified ve Metrik I1SO dislerin bos caplarinin toleransi, hatve caplarinin
toleransinin lgte birine yakin olarak alinabilir.
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= 12.1 Ovalama Siiresi
>
2 Ovalama siiresi, baslhgin ovalanacak pargaya yaklasma ani ile basligin agilmasi arasinda gegen siiredir.
-g Bu siire, ovalama uzunlugu, hatve, hiz ve hatve gapi kullanilarak hesaplanir. Bu hesaplamada, parganin
9 ya da rélelerin doniip donmemesi 6nemsizdir. Ovalama siresi asagidaki formil ile hesaplanir;
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V = Ovalama Hizi [ m/dak]
N = D6nme Sayisi [1/dak ]
L = Ovalama boyu [mm]

P = Hatve [mm)]

dv=Bos ¢ap [mm]




1K ve 2K vida adimli pargalar icin bosluk mesafesi (runout) sirasi ile 2.3p ve 3.3p olarak hesaplanir.

2K Vida Adimi icin bos
mesafe uzunlugu a

C
b

a = 3.3p, yaklagik olarak

1K Vida Adimi igin bog
mesafe uzunlugu a

F—
y

a = 2.3p, yaklasik olarak
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Figiir — 1 Bog Mesafe uzunlugu Yaklasik Hesabi

Dairesel roleler, silindirik profilli pargalarin ovalanmasi igin tasarlanmistir ve bu rélelere vida adimi
verilmistir. Bu vida adimi, kesme aparatlarindaki pahlara benzetilebilir. Bu vida adimlari rélelerin bir ya
da daha fazla tur ilerledikten sonrasina kadar mesafelerdir. Asagidaki iki vida adimi ovalama
islemlerinde standart olarak kabul edilir.
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e Standart Uzun Vida Adimi, 2K : ilk 2-3 gevrim rélenin iki ucunda bulunur ve rélenin geri kalani
tam profildir.

e Standart Kisa Vida Adimi, 1K : ilk 1-2 cevrim modifiye edilmistir ve dislerin omuza
yaklasmasina miisaade eder. Ozel uygulamalarda farkli adimlar da kullanilir.

Genel olarak uzun vida adiml rélelerin kisa vida adimli rélelere gore daha fazla 6mru olur.
12.2 Ovalama Baghiginin Secilmesi

Vida ovalama basliklari ovalanacak vidalarin boyutuna gore segcilir. Yukarida verilen tablolarda hangi
aparatin hangi 6lgileri ovalayabildigi verilmistir. Bazi dis boyutlari birden fazla aparat ile ovalanabilir.

12.2.1 Ovalama Hizlari
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islenecek parganin profiline gore, asagidaki déndiirme hizlari tavsiye edilmektedir;

e Vtipdislerigin 20-80 m/dak [60 — 240 SFM]
e  TRAPEZ Disler i¢in 15-30 m/dak [ 45 — 90 SFM]

Ovalama hizi da kesme hizina benzer sekilde hesaplanir.
12.2.2 Rolelerin Montaji

On plakay! cikartin ve eksantrik spindle iizerine, merkez plakaya ve 6n plakanin acili yiizeylerine ince
bir tabaka gres yagi ya da Molibden yag siiriin. Rélelerin montajini numara sirasina gore, saat yoniine
gore yapin. Sol aparatlar icin réle montajini saat yéniuniin tersine gére yapin. Rulmanlari ve karbdr
burclari(Carbide Bushes) yerlestirin. On plakayi yerlestirin ve vidalari sikica sikin.

12.2.3 Ovalama Basliklarini istenilen Dis Capina Getirmek

B.1 Sabit Aparat Montaj Numaralandirmasi

a = i¢ Kapayici ( Internal Stop)

Figiir — 2 Montaj Agiklama Semasi

Bu ayari yapmadan 6nce ovalama basliginin kapandigina emin olun. 1 ve 2 numaral kismin tamamen
temas halinde oldugundan emin olun. 1. ve 2. Parcalar yay yukiini tasimaktadir. 15 numarah 3 tane



vidayi gevsetin. Vidah tapa kullanarak bashgin 6n tarafi, rolelerin dis ¢capi ayarlama cihazina temas
edene kadar (g slotlu deligin menziline gelecek sekilde déndirulir. Sonrasinda 15 numarali vidalar
sikilir. Genel olarak bu ayarda ovalanacak parganin disleri daha biyik olur. Bu durumda ovalama bashgi
kalibrasyon isaretinin yarisi kadar kapatiimali ve yeni bir parga ovalanmalidir. Ovalanan dis asla ikinci
kez ovalanmamalidir. Eger g slotlu deligin boylari, istenilen 6lglyl saglayacak kadar uzun degilse,
vidalari ve halka pullari sékip asagidaki prosediirii uygulamak gerekmektedir.

Bashgi daha ufak gcapa gore ayarlamak: Role kafesindeki O gizgisi, 2 numaral parganin
skalasinin eksi tarafindaki son derecelendirmenin tersine getirilir. Réle kafesini ¢ikartin ve
120° derece eksi yoninde dondirin ve tekrar réle kafesini yerlestirin. Bir sonraki O cizgisi
derecelendirmenin arti kisminda olur ve daha fazla ayar yapilabilir haldedir.

Bashigi daha biiyiik ¢apa gore ayarlamak: Ustteki islemin tersini yapin.

Basligi ovalama boyuna gore ayarlamak: Dis uzunlugu ayari her zaman baslik agik haldeyken
yapilir.

ic Kapayici ile islem (Internal Stop): Durdurma vidasi 21 istenilen boya gére ayarlanmistir ve
kitleme somunu ile sabit hale getirilmistir. Parca durdurma vidasina(21) dokundugu anda,
kurt agizi temasini kaybeder ve baslik otomatik olarak acilir.

Machine Stop ile islem: Parganin baglama uzunlugu her zaman ayni olmali ve bu durumda
ovalama uzunlugu ovalama basligini tasiyan makinanin ilerleme mesafesi ile
sinirlandinimistir. Parca durdurma vidasina(21) dokundugu anda, kurt agizi (dog clutch)
temasini kaybeder ve baslik otomatik olarak agihr.

B.1 Ovalama Baghigini Kapatma: Roleleri kapatmak icin, roleler (18), 9 ve 23 numarali saplarin
kullanimi ile rélenin 6n tarafini déndiirerek manuel olarak ovalama pozisyonuna geri
getirilmistir. Bu islem clutch yay yataklamasi ve sap arasina temas ettiginde biter.

C.2.D-N-R Ovalama Baslhigini Kapatma: Doner durumda olan ovalama baslginin 6n kismi bir
kol ile yavaslatilir. Bu islem clutch yay yataklamasi ve sap arasina temas ettiginde biter.
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