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Bir trtin hem talash
hem de talassiz Gretim
yontemleri ile
Uretilebilir. Hangi
yontemin kullanilacagi,
basta maliyet olmak
Gzere farkl etkenlere
baglidir.

Talash Uretim Yéntemleri

GiRIS

Ham maddenin kullanim yeri ve amacina gére uygun geometriye getirilmesi
icin gerekli ve yeterli teknolojik yéntemler vasitasiyla yapilan islemlere imalat
(tiretim) denir. Elle yapilan sekil verme yéntemleri de (iiretim) imalat sinifinda
degerlendirilmektedir.

Son dénemde yasanan teknolojik ilerlemeler elle yapilan islemlerin kullanim
alanlarini daraltmis, daha hizli ve ekonomik tretimlerin hemen hemen her alanda
ilerlemesine ¢ok bliyik katki saglamistir. Glnlik hayatimizda kullandigimiz ¢cogu
alet ve arag birden fazla tGretim yonteminin ayni anda kullanilarak Gretilmektedir.
Iste bu noktada en 6nemli parametre, bir parca igin hangi iiretim yénteminin en
uygun oldugunu tespit etmektir.

Uretim yéntemlerinin gruplandiriimasi, talasli Giretim yéntemlerinin ve bu
ybntemlerde kullanilan tezgdh/takimlarinin tanitilmasi ve imal edilecek parca
geometrilerinin tanitilmasi bu bolimiin ana hedefidir.

URETiM YONTEMLERININ SINIFLANDIRILMASI

En genel anlamda lretim yéntemlerini mekanik ve fiziksel-kimyasal olmak
tzere iki temel baslik altinda toplayabiliriz. Talasl ve talassiz imalat yontemleri
mekanik yontemleri olusturmaktadir (Sekil 5.1.). Tornalama, frezeleme,
planyalama, vargelleme, delik delme, taslama, broslama, honlama ve lepleme
talash imalat yontemleridir. D6kiim, ekstriizyon, dovme, haddeleme, tel cekme,
sivama, biikme, kaynak, lehim, yapistirma, derin gekme ve perginleme ise talassiz
imalat yontemlerindendir. Elektroerezyon, elektro-kimyasal, lazer plazma, tel
erezyon, kimyasal, ve su jeti ile isleme prosesleri fiziksel-kimyasal yontemlerden
bazilari olarak kullanilmaktadir. Bir ham maddenin birden fazla farkli yontemle
islenebileceginden bahsetmistik. Ancak bu boéliimde yalnizca talasl imalat
yontemleri anlatilacaktir.

Uretim (imalat)
Yontemleri

Mekanik Fiziksel-Kimyasal

Talash imalat Talagsiz imalat

Sekil 5.1. Uretim (imalat) ydntemlerinin siniflandiriimasi

TALASLI iIMALATIN TEMELLERI

Talash imalat (iiretim) ; tasarlanmis bir is parcasinin standartlara uygun
olarak projelendirilmis teknik resmi referans alinarak, parca lzerinden farkh sekil
ve bliylikliiklerde talas kaldirilarak istenilen geometrik sekli verme islemidir.
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islenmis bir pargaya
doniistirmek icin
islenmemis bir parganin
bicimini ve boyutlarini,
parcanin kendisini ya da
takimi harekete
gecirerek degistirmeye
yarayan makinelere
takim tezgahi denir.

Talash Uretim Yéntemleri

Talasli imalat esnasinda ana malzemeden ayrilan(kopan) tabaka talas olarak
adlandiriimaktadir. Bu imalat yonteminde kullanilan tertibat ve terimlerin
anlatilmasi ilerleyen basliklarin anlasilmasi agisindan oldukg¢a 6nem tasimaktadir.
Islenmis bir pargaya déniistiirmek icin islenmemis bir par¢anin bigcimini ve
boyutlarini, parcanin kendisini ya da takimi harekete gecgirerek degistirmeye
yarayan makinelere takim tezgdhi denir. Her hangi talasli imalat yontemine uygun
bir takim tezgahi kullanilmaktadir ve bu tezgahlara genel olarak yontemin adi
verilmistir. islenecek malzeme boyutlari ve tiiriine gére farkli tiirde tezgahlar
bulunmaktadir. Takim tezgdhi ana gévde, hareket ve kontrol linitesini iceren
(motorlar, kontrol panelleri), takimlik (is arabasi) ve sogutma (initesinden
olusmaktadir. Talash imalat esansinda sik¢a karsilasilan sorunlardan biri pargalarin
ve takimin isinmasi olayidir. Bu isinma takimin asinmasina sebep olur. Asinan
takimdan ¢ikan parganin islem hassasiyeti diiser. Dolayisiyla tim bu sorunlarin
online gecebilmek icin 6zel yaglar ve kimyasallardan imal edilen sogutucu sivilar
kullanilmaktadir. Talas kaldirma sirasinda kullanilan sivilarin baslica amaci,
sogutma ve yaglamadir. Sogutma ile kesme esnasinda olusan islyi cevreye ileterek
Isi miktarini azaltmak; yaglama ile de takimla talas ve takimla islenen ylzey
arasina niifuz ederek siirtiinmeyi azaltmak ve takim asinmasini dnlemektir.

—

*Bor yagi (su ile seyreltilmis) sogutma sivisi olarak talasli imalatta
sikca kullanilir.

Ornek

Bir takim tezgahina tespit edilerek endistriyel bir Girline sekil veren aletlere
takim denir. Takimlar uygulanacak tretim yontemine goére 6zel geometrilerde ve
islenecek malzeme tiirline bagl olarak farkli malzemelerden Uretilirler. Kesici
takim segciminde en 6nemli parametre, islemde kullanilacak takimin islenecek
malzemeden sert olmasidir. Kesici takimlar genellikle kullanim yerlerine goére,
ylzeyleri sert kaplamalar ile kaplanmis takim celiklerinden imal edilmistir.

Talash imalat sonrasi elde edilen talasin bicimi (kesikli veya siirekli), isleme
hizi, islenen malzeme, kesme agisi gibi. Parametrelerden direkt olarak etkilenir.

TALASLI iMALAT YONTEMLERI

Bir is parcasina verilmek istenen geometri imalat yonteminin secilmesini
etkileyen temel parametrelerdendir. Bu agidan bakildiginda imalat yontemleri
farkh bircok gruba ayrilabilir. Sekil 5.2" de bu bélim dahilinde anlatilacak olan

talasli imalat yontemleri verilmistir. Her bir yontem kendi icinde ayri ayri olarak
anlatiimistir.

K]

e Unite icerisinde bahsi gecen yéntemlerden farkli olarak
kullanilan talasl imalat yontemlerinden bahsedebilir miyiz?

Bireysel Etkinlik
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Talash Uretim Yéntemleri

— Tornalama

=  Frezeleme

Her bir talas kaldirma
cevrimine “paso” adi

n Planyalama ve
verilir. 1

Vargelleme

Delik Delme

1

Talash Uretim=

— Lepleme

— Broslama

— Honlama

— Taslama

Sekil 5.2. Talagh imalat yontemlerinin siniflandirilmasi
Tornalama

Parcaya kesici alet yoniinde bir hareket vererek talas kaldirmaya
tornalamak, bu islemleri yapan tezgahlara da torna tezgahlari denir. Tornada
genellikle eksenel hareketle dis i¢ kisimlarda silindirik ve konik yizeyler iglenir.

Bir torna tezgahi temel olarak dokuz (9) farkh parcadan olusur. Bu pargalar;
ayna, kalemlik, yatak, kizaklar, tahrik tertibati, fener mili, kavrama ve talasliktir.
Farkli tiirdeki tornalarda bu kisimlarin hepsi mevcuttur. Torna tezgahlari,
hassasiyet ve islenecek malzeme tiriine gore kendi iginde bazi pargalarinda
farkhlik gosterebilir.

fener mili

hiz ayan kalemlik
ayna
/? kizaklar
tahrik i /
: - .- —= P gezer punta

ilerleme

/'yalagl

ana mil

hiz ayan talaslik

“kavrama b — — ana mil
talas mili

ks araba ilerletme tamburu
Sekil 5.3. Torna tezgahi ve kisimlarinin gésterimi

i
kavrama kavrama makasi —It \
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Tornalama isleminde
kullanilan kesici
takimlara “kalem” de
denir.

Talash Uretim Yéntemleri

v,

islemden gecirilecek parcada elde edilmek istenen geometriye gére
tornalama islemi degisir. Ancak genel olarak bu islemi ikiye ayrilabilir; is parcasi
boyunca tornalama ve enine(alin) tornalama. Vida agma, tirtil gekme, konik
tornalama, kesme, i¢ tornalama ve fatura agma gibi diger farkl uygulamalarda
yapilabilir (Sekil 5.4.). Silindirik geometriye sahip parcalarla islem yapilmaktadir.

_ ==
s

{h) iy L
Sekil 5.4. Tornalama islemleri: (a) Alin Tornalama, (b) Konik Tornalama, (c) Tesviye, (d)
Form Verme, (e) Pah Kirma, (f) Kesme, (g) Dis Acma, (h) ic Tornalama, (1) Delme, (i) Tirtil
Cekme (Groover 2007)

Tornalama isleminde kullanilan kalemlerin her birinin kesme sekli vardir.
Dolayisiyla uygun kesme sekline gore kalemler tercih edilir. Kesme sekline gore;
kaba, yan ve ince talas kalemi gibi ¢esitler mevcuttur. Tornalama isleminin
hassasiyetine gore ayni is parcasi lzerinde birden fazla kalem kullanmak
gerekebilir. Uretilecek parcanin geometrik yapisi karmasiklastikga, kullanilmasi
gereken farkl tirdeki kalem sayisi artar. Bu sekilde yapilan islemlerde hassasiyet

oldukga yiksektir.

Sekil 5.5. Tornalamada kullanilan kesici takimlar

Tornalama isleminde 6nemli parametrelerden biri de islem hizidir. Parganin
devir hizi ve kesme hizinin toplami dikkate alinmalidir. Toplam hiz islem
hassasiyetini direkt olarak etkiler. Yiizey kalitesi uygun islem hizinda optimum
seviyelere ulasir. Operatériin bilgi ve tecriibesi bu konuda son derece 6nemlidir.
Tecrubeli ve alaninda uzman bir operatér ¢cok karmasik bir parcayi dahi uygun
zaman esiginde hazirlayabilir. Bir pargayi istenen boyutlara getirmek igin, parca
Gzerinden bir seferde fazla talas kaldirmak yerine birkag seferde talas kaldiriimasi;
hem parga ve takimin asiri isinmasina engel olacak hem de takimin par¢a Uzerine
sivanmasina engel olarak islenen parganin yiizey kalitesini artiracaktir.
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Frezelemede kullanilan

kesici takimlara “freze
cakisl” denir.

Talash Uretim Yéntemleri

v,

Frezeleme

Islenecek olan parcanin ileri geri hareketiyle freze cakisinin kesme islemi
yapmasidir. Caki kesme hareketini yaparken, belirli bir eksendeki hareketi takim
gerceklestirir. Bu yéntemle diiz ve egri diizlemler, disli ¢arklar ve kanallar islenebilir.
Freze tezgahinin pargalari; kontrol-tahrik {initesi, ana gévde, takimin tutturuldugu
ana mil (malafa), parcanin baglandigi is tablasi ve ayar kollarindan olusmaktadir.
Malafa elemanin sistemdeki yerine gore freze tezgahlari yatay ve dikey sekilde iki
grupta incelenebilir (Sekil 5.6).

Sekil 5.6. Freze tezgahlari: (a) Yatay ve (b) Diisey freze tezgahlari

Freze islemlerini iki grupta toplayabiliriz (Sekil 5.7.).

Cevresel Frezeleme: Freze gevresindeki kesici disler talag kaldirir ve
meydana gelen ylzey, ¢cakinin donme ylzeyine paraleldir. Bu usulle diizlemsel ve
profilli yiizeyler elde edilir.

Alin Frezeleme: Freze gakisinin alnindaki ve gevresindeki kesici dislerin ortak
etkisiyle elde edilen yiizey, ¢cakinin ddnme eksenine dikeydir. Ozellikle kesme
isleminin buyuk bir kismi cevredeki disler tarafindan yapilir ve alindaki disler de
ince isleme etkisi yapar.

Dénme yoni

Freze
— cakisi

. Freze cakisi Derinlik

Dénme yoni L
7@_ Derinlik

i is pargasi
S P llerleme

(a) ()
Sekil 5.7. Frezeleme islemleri: (a) Cevresel ve (b) Alin frezeleme (Groover 2007)

llerleme

Frezelerde kullanilan kesici takimlara freze ¢akisi veya kisaca freze denir.
Freze tezgadhlarinda kullanilan baslica freze gakilari sunlardir:
Silindirik frezeler kanal frezeleri,

e Alin frezeleri,

o Al frezeleri,

e Parmak frezeler,

e T frezeler,

Atatiirk Universitesi Agikdgretim Fakdltesi 6



Unite kapsaminda
direkt olarak yer
verilmemesine ragmen,
kesme islemi de
sanayide siklkla
kullanilan talasl imalat

yontemlerinden biridir.j

Talash Uretim Yéntemleri

e Modil frezeler profil frezeler,
e Testere frezeler.

Dis bicimlerine gore:

1) Sivri disli freze gakilari,

2) Sirti eksantrik torna edilmis freze cakilari,

3) Takma disli freze cakilaridir.

Silindirik freze cakilari: Disleri cevre dis ylzeyi tGzerindedir. Bunlara is
parcalarinin dizlem yizeyleri islenir. Bunlara vals frezeleri de denir.

Kanal frezeler: Kanal agmak veya mevcut kanali genisletmek igin kullanilir.

Acl frezeleri: Acili kanallarin veya acili kenarlarin islenmesinde kullanilir. Tek
ve ¢ift acili tlirleri cardir. Bu frezeleri her birinin agisi ayri ayri olup tizerine
yazilmistir.

Alin frezeleri: Hem ¢evre hem de bir alin yliziine dis aciimistir. Bunlara ayni
anda is pargasinda birbirine dik iki ylzeyi islemek mimkinddr.

Parmak frezeler: Sapli olan silindirik frezelerdir. Kama kanali, ¢esitli kanallar
herhangi bir bicimdeki delikleri islemek i¢in kullanilirlar.

Modiil frezeler: Standart olan disli ¢ark profillerinin agilmasinda kullanilr.
Dis buyukliklerine gére normlastiriimis olup her normda 8 freze bulunur.

Profil frezeler: Cesitli bigcimlerdeki profillerin islenmesinde kullanilir. Cok
cesitli bicimlerde olanlari vardir.

T frezeler: Sapli frezelerdir. T kanallarin agilmasinda kullanilir. Kesici disler
cevre ve iki alin ylizeyde bulunur.

Genelde frezeleme ile silindirik olmayan ve diizgiin geometrili parg¢alar
islenmektedir. islenilecek bir parcadan talas kaldirilarak getirilmesi, pah kirma,
kanal agma, kademeli isleme veya acili isleme prosesleri ile istenen boyutlara
getirilir. Ustelik freze tezgahina divizér denen ek aparatin yerlestiriimesi ile bolme
islemi de yapilabilir.

Frezeleme tezgdhlarinda devir ve ilerleme hizi hesaplamalarinin saglikli ve
dogru olarak yapilabilmesi icin 6ncelikle bazi terim ve tanimlamalarin ¢ok iyi
bilinmesi gerekir. Bunlar; Kesme hizi, devir sayisi, ilerleme

Bu li¢ parametre talasl imalatta ideal kesme kosullarinin saglanmasi icin
son derece 6nemlidir. Bunun nedeni, ideal kesme kosullari saglanmadiginda elde
edilen yiizey kalitesi, isleme zamani, kesici takimin 6mrii ve takim tezgéhinin
saghkli galismasi olumsuz olarak etkilenmektedir. Bu nedenle ideal kesme
parametrelerinin gerektigi sekilde ve dogru olarak belirlenmesi gerekir.

Planyalama ve Vargelleme

Planya tezgdhi, genellikle tablasina tespit edilen bir mengeneye baglanan
islerin diizlem ytlizeylerini islemeye yarar, kavisli yiizeyler ve cesitli kanallari
acmaya yarar. is pargasi ayarlanabilen bir tablaya veya tablaya baglanan bir
mengeneye tespit edilebilir. Kalem kursunda is parcasindan talas kaldir, geri
hareketin sonunda tabla ikinci bir talas icin istenilen miktarda hareket eder. Bu
tezgdhta dairesel hareket cesitli yéntemlerle dogrusal harekete gevrilir. Bir planya
tezgdhinin biylikligi kursunun biyikligi ile belirtilir.

Atatiirk Universitesi Agikdgretim Fakdltesi 7



Vargel Tezgdhi, is
pargasi yiizeylerinin diiz
ya da egik olarak
islenmesinde kullanilan
imalat tezgéhlaridir.

Talash Uretim Yéntemleri

_ Tahrik
-~ sistemi

Takim basllgu\

ilerleme
e

is parcasi -~

i {ablas”

" Taban

(@)
Sekil 5.8. Vargel ve Freze tezgahlari: (a) Vargel ve (b) Planya (Groover 2007)

Planya tezgahi temel olarak, gévde, kontrol Unitesi, tahrik sistemi, ana kizak,
is parcasinin baglandigi is tablasi ve takim tutturma tertibatindan olusmaktadir.
Vargel tezgahlari ise, gbvde, iki kolon, kdpri, kontrol Gnitesi, tahrik sistemi, kizak,
is tablasi ve takim tutturma tertibatindan olusmaktadir (Sekil 5.8).

Vargel Tezgéhi, is parcasi ylizeylerinin diiz ya da egik olarak islenmesinde

kullanilan imalat tezgdhlaridir. Prensip olarak hareketli olan tezgéh bashdina
baglanmis olan tek ug¢lu bir kesici takim bu bashdin dogrusal olarak ileri/geri
hareketleri sonucunda talas kaldirirlar.
Her iki yontemde de tek agizh kesici takimlar kullanilmaktadir. Uygun yéntemin
secimi tamamen islenecek parga ile ilgilidir. Kaldirilacak talas miktarina gére, uygun
kesme hizi ve ilerleme miktari ayarlanarak islem gergeklestirilir. Eger kaba talas
kaldirilacaksa birkag¢ kez talas kaldirma islemi tekrarlanir (birden fazla paso).

N

g * islenebilecek maksimum parga boyutlari agisindan
. planyalama ve vargelleme islemleri arasinda bir fark var
z midir?
.c‘z'
Delik Delme

islem yapilacak parga iizerine 6zel imal edilmis uglarla silindirik sekilde
delikler delme islemidir. Bu islemi yapmak icin ézel olarak (retilmis sistemler de
delik delme tezgéhlari olarak adlandirilir. Delme, delik genisletme ve raybalama
bu islemin adimlarini olusturur. Delik delme isleminde ilk 6nce kigik bir delici
vasitasiyla islem yapilir. Ardindan deligin istenen ¢apa ulasabilmesi icin bir ya da
daha fazla kademe ile biylik matkaplar vasitasiyla genisletilme islemi uygulanir.
Son adimda ise ylizeydeki kaliteyi artirmak amaciyla raybalama yapilr. Delik
delmede kullanilan tezgahlar;

*El matkaplari

*Masa matkaplari

eSitunlu matkap tezgahlari

eRadyal matkap tezgahlari

eYatay Delik Delme Tezgahlari(Borwerk)’dir.

Yiizey piiriizliligi matkap kullanilarak yapilan islemlerden az miktarda
etkilenir. Rayba takimlari piiriizliiliiGi daha iyi hdle getirmek icin sikga tercih edilir.
Elle ya da matkap tezgdhi yardimiyla kullaniimaktadirlar. Kullanici ve tezgahin

Atatiirk Universitesi Agikdgretim Fakdltesi 8



Acilan delik taban
geometrisinin kullanilan
matkap ucu agisina
bagli oldugu
unutulmamalidir.

Talash Uretim Yéntemleri

konumu, acgllmasi istenen deligin 6zelliklerini direkt olarak etkilemektedir. (Sekil
5.9.). Ornegin; kiigiik bir delik delme islemi icin genisletme ve raybalama
yapilmasina gerek yoktur. Ayni sekilde delme isleminin ardindan ylizey
plrhzlilGgh yeterli seviyede ise raybalamaya ihtiyag duyulmayabilir. Matkaplar
cogunlukla spiral geometrideki kesici u¢ ve matkap tezgdhina monte edilebilen sap
parcasindan olusmaktadir. Kullanim yerine gére normal spiral matkaplar, delikli
matkaplar, kiit matkaplar, kademeli matkaplar, genisletme matkaplari gibi
kategorize etmek miumkinddr.

-

¢ Delik delme isleminde en 6nemli uygulamalardan biri i¢
silindirik ylzeylerin elde edilmesi olarak kabul edilebilir.

Ornek m

-

Uc acisi , 8

.

+ '
Kalnlik g Fi
ki) +

(=)

i"._\.-‘_’!_

Sekil 5.9. Delme islemi (Groover 2007)

Bir matkap genel manada, mil kovani, tabla, elektrik motoru, ilerleme kollari
ve govde bollimlerinden meydana gelir. Pek cok model ve biiyikliklerde matkap
cesitleri bulunmaktadir. islemin biyiikliigi kullanilacak matkabin giictini belirler.
Radyal matkap, situn matkabi ve borwerg tezgdhi matkap tezgahlarinin tirlerini
olusturur. Tim bu tdrlerin yani sira, coklu matkaplarin baglanabildigi tezgah tirleri
de piyasada kullanilmaktadir. (Sekil 5.10.).

Jiﬂ
- .

Sekil 5.10. Ornek matkap tezgahi
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Tekerlek bigimli tas
denen takimlarin
yapisinda baglanmis
olarak bulunan
genellikle sert, asindirici
parcaciklarin hareketi
ile asindirarak malzeme
kaldirma islemine
taslama denir.

Talash Uretim Yéntemleri

Taslama

Tekerlek bigcimli tas denen takimlarin yapisinda baglanmis olarak bulunan
genellikle sert, asindirici parcaciklarin hareketi ile asindirarak malzeme kaldirma
islemine taslama denir. Genel olarak parcanin geometrisi geleneksel isleme
yontemleriyle islendikten sonra taslama bitirme operasyonlarinda kullanilir
Taslama en 6nemli asindirici ydontemdir. Taslama tasi genellikle disk seklindedir ve
ylksek donme hizlari igin olarak hassas dengelenmistir. Taslama tasi donel ve ileri
olmak Uzere iki tiirli hareket sergilemektedir (Sekil 5.11.).

Capraz
_ 47 iierleme Derinligine

Derinligine 4 ilerleme -

ilerleme

Hareket

/5erinli§ine

Derinligine
ilerleme

: /ilerleme

\ N\ \Harekel

Y,
\'\,\ \— Taslanmis ylzey

‘—Taslanmamis yizey
(c) (d)
Sekil 5.11. Taslama islemleri: (a) ve (b) Dizlemsel taslama, (c) ve (d) Silindirik taslama
(Groover 2007)

Taslama icin kullanilan taslar abrasif yapidaki aliiminyum oksit, silisyum
karbiir, bor nitriir, elmas gibi tanelerden; baglama elemani olarak regine,
seramikten ve bir miktar bosluktan meydana gelmektedir. Taslama ile silindirik, ic-
dis silindirik ve dlizlemsel taglama yapilabilir. Taslama isleminin tlriine gore tas
geometrisi degismektedir ( DUz taslar, konik taslar, timsekli taslar, bileme taslari
ve kupa taslari gibi.). Eger taslama islemi uzun stirecekse, bu siireye uygun
taslama payi tezgdh secilmelidir. Asagida drnek bir taslama tezgahi verilmistir
(Sekil 5.12).

Bashk

Koruma
it icreic ——— Gowvde
Drerinligine
hareket

ilerleme

Tas
i I3 parcasi

llerleme -

—— I5 tablasi

Taban

Sekil 5.12. Taglama tezgahi
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eKrank millerinin uygun geometrik toleranslara getirilmesinde
silindirik taglama islemi kullanilmaktadir
Broslarin disli kisimlari |
kaba talas, ince talas ve Broslama
boyuta getirme
kisimlarindan

olusmaktadir.

Bros, liniversal olmayan, sadece islenecek parcaya gére tasarlanan
malzemelerin dis ylizeylerini veya énceden agilmis bir deligin i¢ yiizeyini

sekillendirmek igin, bunlardan talas kaldiran, lizerinde kademe kademe artis

gdsteren birgok kesici agiz, dis veya kenar bulunan bir kesici takimdir (Sekil 5.13)

Kesme

Takim

Bir disin kestigi kisim

Is parcasi

Sekil 5.13. Broslama islemi (Groover 2007)

Broslarin disli kisimlari kaba talas, ince talas ve boyuta getirme
kisimlarindan olusmaktadir. En fazla talas kaba talas kisminda elde edilirken
boyuta getirme kismi islenen parganin boyutlarina sahiptir (Sekil 5.14.)

‘f"’ Baua gy

OCO0OBVOO

Sekil 5.14. Broslama ile Uretilebilen bazi pargalar (a) Dis broslama, (b) i¢ broslama
Honlama

Honlama bir talas kaldirma yéntemidir. ince taneli tas diisiik devirlerde
ilerleme ve dénme hareketini gerceklestirir. [slem sonrasi yiizeyde capraz

gériiniimde izler olusur. Asagida tipik bir honlama islemi gdsterilmistir (Sekil
5.15.).

Parganin yiizeyi kabadan inceye dogru talas kaldirilarak islenir. Honlama
isleminde kullanilacak taslarin tiirt, islem gérecek malzemeye gére degisir. Bu
taslar; aliiminyum oksit, silisyum karbdir, bor nitriir ve elmas gibi. olabilir

Atatiirk Universitesi Agikdgretim Fakdltesi
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Honlama ve lepleme
yontemleri, dogrudan
tek baslarina
kullanilmaktan ziyade,
diger talash veya
talassiz imalat
yontemleri ile
olusturulmus yizeyleri
kalitesini artiran
tamamlayici
yontemlerdir.

S5

Talash Uretim Yéntemleri

Sdracu

Mafsallar

Asindinc
cubuklar

Dogrusal
hareket e
Ci" Dénme hareketi
Sekil 5.15. Honlama islemi

Lepleme

Leplemede is pargasi ile Lep takimi arasinda ¢ok kiigiik asindirici
pargaciklarin sivi stispansiyonu kullanilir. Asindiricilar ile sivi bilesik, kiregli bir
macun genel gériiniimiine sahiptir. Uygulamalar: optik lensler, metalik yatak
ylizeyleri, mastarlar Elle ve mekanik lepleme olmak (izere ikiye ayrilir. Elle lepleme
islemi icin asindirici ve lepleme sivisi oldukga 6nemlidir. Sabunlu su, gaz yagi ve
gres yagi sivi olarak tercih edilebilir. Mekanik islem i¢in eklenebilen takimlar
sayesinde kapasite atirilabilir. Diizlemsel, i¢ ve dis silindirik ylzeylerde lepleme
yapilabilir. Bu sayede beraber galisan iki parca ylizeyi birbirine alismis olur(Sekil
5.16).

Hareket deseni
D
Lepleme
fakim —

Lepleme bileseni

is parcasi {(asindinici boyutu abartihidir)

(lens)

Sekil 5.16. Lepleme islemi (Lens Yiizeyinin islenmesi)

CNC ILE ISLEME

Yukarida farkl talash tretim yontemleri anlatilmistir ve bu yontemler
sanayide halen etkin olarak kullanilmaktadir. Ancak son dénemde yasanan
teknolojik gelismeler, bahsi gecen yéntemlerin eksik yénlerini ortaya ¢ikarmistir.
Bu eksiklikler asagidaki maddeler ile siralanmistir.

e Kullanicinin 6l¢iim esnasinda yaptigi hatalar,

e Karmasik pargalarin dretimi icin farkli lretim ydntemlerinin birlikte
kullanilmasi ihtiyaci,

e Karmasik parcalarin dretimi igin gerekli tezgdhlarin sayisinin fazla olmasi

® Boyut hassasiyeti ve kliclik pargalar igin tiretim zorlugu,

* Hassas islemenin sinirl olmasi nedeniyle yiizey 6ézelliklerinin yetersiz
kalmasi.

Atatiirk Universitesi Agikdgretim Fakdltesi 12
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CNC, bilgisayarl sayisal
kontrol kullanilan tim
imalat yontemleri igin
kullanilan ortak bir
terimdir. Plazma, lazer
veya su jeti ile yapilan
kesme islemleri de bu
kapsamdadir.

Talash Uretim Yéntemleri

J

Yukaridaki etken maddeler dikkate alindiginda CNC sistemlerinin kullanimi
yaygin hale gelmeye baslamistir (Sekil 5.17. ve Sekil 5.18.).

Sekil 5.17. CNCile islenmis 6rnek pargalar

Sekil 5.18. CNC tezgdhi ve 6rnek kesici takimlar

NC tezgah ve sistemlerde takim yollari bir koordinat sistemi referans
alinarak matematiksel bagintilarla ifade edilir. Bu nedenle gerek programlamada
gerekse tezgahlarin calismasinda koordinat sistemi 6nemli yer tutar. Koordinat
sistemi tek bir diizlemi ifade eden iki eksenli veya l¢ dlizlemi gésteren Ug eksenli
olabilir. iki eksenli koordinat sisteminin eksenleri (X,Y), (Y,Z) veya (X,Z) li¢ eksenli
sisteminin eksenleri (X, Y, Z) seklinde ifade edilir. CNC sistemlerde koordinat
sisteminin orijinine sifir noktasi denir. Bunun yani sira iki diizlemde, nokta
konumunu uzunluk ve agl ile veren polar; li¢ boyutlu sistemlerde silindirik ve
kiiresel koordinat sistemleri kullanilir.

CNC tezgdhlarinin avantajlarindan biride, bilgisayarda ¢izilen (iiretilmek
istenen) modelin uygun bilgisayar kodlari kullanilarak direkt olarak
dretilebilmesidir. Klasik yéntemlerle tiretilmesi zor olan pargalar CNC tezgédhinda
daha kolay imal edilebilmektedir. Ayrica CNC tezgéhlarin hassasiyeti ¢ok yliksektir
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© e« Disli carklarin Gretiminde kullanilabilecek en uygun talasli
E" imalat yonteminin ne oldugunu tartisiniz.

+ e Duslncelerinizi sistemde ilgili Gnite bashgi altinda yer alan
l"_“ “tartisma forumu” boélimiinde paylasabilirsiniz.

Atatiirk Universitesi Agikdgretim Fakdltesi
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eTalash imalat, bir maddeyi kesici takim vasitasiyla istenilen
boyutlara talas kaldirma yontemiyle getirme islemidir. Bu islem
sirasinda malzemeden ayrilan kisma talas denir.

eKati malzemede talash Uretimin yapildigi sistemlere takim tezgahi
denmektedir. is arabasi, motorlar, kontrol panelleri ve sogutma
Unitesi olmak Uizere dort temel elemandan olusmaktadirlar.

eTornolama, frezeleme, planyalama, vargelleme, delik delme,
taslama, broslama, honlama, lepleme ve kesme islemleri temel
talas kaldirma yontemlerindendir ve imalat sanayinde sik¢a
kullanilmaktadir.

eTalagh Uretim yontemleri ile farkli geometride pargalar tretilebilir
yani her yontem farkl 6zelliklere sahiptir. Bir parga, islenecek
geometri miisade ettigi slirece, birden fazla yéntem kullanilarak
veya yontemler birbiri yerine kullanilarak islenebilir.

*CNC sistemleri son donemdeki teknolojik gelismelerin imalat
sektortindeki 6nemli bir sonucudur. Seri ve ucuz tiretim igin sikca
tercih edilmeye baslanmistir. Yiiksek malzeme hassasiyeti ve isgilik
kalitesi nedeniyle hemen hemen tiim sektorlerde kullaniimaktadir.
Bu alandaki gelismeler ve ilerlemeler tim hiziyla devam etmektedir.

Ozet
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e Kesme tezgahlariile ilgili bilgi veriniz (kullanilan takimlar,
kullanilan tezgah/ekipman ve kisimlari, kesme taslari ile
ilgili bilgileri icerek sekilde). Odevi 400 kelimeyi asmayacak
sekilde hazirlayiniz.

e Takim tezgahlarinda kullanilan kesici takim malzemelerini
kisaca tanitiniz ve hangi parametrelere gore (sicaklik,
kesme hizi vs.) hangi malzemelerden yapilmis takimlarin
secilebilecegini belirtiniz. Odevi 600 kelimeyi asmayacak
sekilde hazirlayiniz.

e Hazirladiginiz 6devi sistemde ilgili Ginite bashgi altinda yer
alan “odev” boliimune yikleyebilirsiniz.

Atatiirk Universitesi Agikdgretim Fakdltesi
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DEGERLENDIRME SORULARI

1. Asagidakilerden hangisi talasli Gretim yontemi olarak kullanilabilir?
a) Dévme
b) Ekstriizyon
c) Derin ¢cekme
d) Broslama
e) Haddeleme

2. Matkap denilen takimlarla, takimin kesme ve ilerleme hareketi yapmasi ile
talas kaldirma islemine ne denir?

a) Lepleme
b) Delik delme
¢) Honlama
d) Frezeleme

e) Planyalama

3. Asagidakilerden hangisi freze tezgahinin kisimlarindan biri degildir?
a) Malafa
b) Yatak
c) Sehpa
d) Ayna
e) Is tablasi

4. Asagidakilerden hangisi delik delmede kullanilan tezgahlardan biri degildir?
a) El
b) Dikey
c) Masa
d) Sttunlu
e) Radyal

5. Asagidakilerden hangisi CNC tezgahin dezavantajidir?
a) Hassasiyetin disik olmasi
b) Yatinnm maliyeti ylksek olmasi
c) Diger tezgahlara gore kullanissiz olmasi
d) Yavas islem gérmesi
e) Seri Uiretime uygun olmamasi
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6. Tekerlek bicimli tas denen takimlarin yapisinda baglanmis olarak bulunan
genellikle sert, asindirici parcaciklarin hareketi ile asindirarak malzeme
kaldirma islemine ne ad verilir?

a) Frezeleme
b) Tornalama
c) Kesme

d) Lepleme
e) Taslama

7. Taslanmis ylzeylerde iki ylzeyi birbirine alistirmak icin uygulanan talasl
isleme yontemine ne ad verilir?

a) Taslama
b) Lepleme
c) Broslama
d) Planyalama

e) Vargelleme

8. Bilgisayar destekli Giretim yontemleri ile ilgili olarak asagidakilerden hangisi
dogrudur?

a) Uretim maliyeti cok dustiktir.

b) Karmasik parcalarin tretimi zordur.
c) Seri Uretim icin uygun degildir.

d) Hizh Gretim agisindan yetersizdir.
e) Yizey hassasiyeti yliksektir.

9. Asagidakilerden hangisi talash imalatta kullanilan sogutma sivilarindan
biridir?
a) Biyo-yakit
b) Benzen
¢) HCl asit
d) Tuzlusu
e) Boryagi

10.imal edilen iiriin Gizerinden talas kaldirma yéntemi ile kaldirilan parcadan
ayrilan kisma ne ad verilir?

a) Freze parcasi
b) Lepleme

c) Talas

d) Vargelleme

e) Torna artigl
Cevap Anahtari
1.D, 2.B,3.D, 4.B,5.B, 6.E, 7.B, 8.E, 9.E, 10.C
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