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1. DENEYIN AMACI

Bir ham maddenin (metal, seramik, plastik, kompozit, ahsap vb.) kullanim yerine ve amacina
uygun geometriye sahip olacak sekilde elde edilmesi ve/veya islenmesi olarak tanimlanan tiretim
(imalat), insanlik tarihinin baslangicina dayanmaktadir. Teknolojinin gelismesine paralel olarak,
cevremizde gordiigiimiiz ve kullandigimiz her tiirlii alet, makine ve araglar bir veya birkag {iretim
yontemi kullanilarak elde edilmistir. Giiniimiizde bu ¢ok ¢esitli imalat yontemlerini, Sekillendirici
(dovme, dokiim, plastik sekil verme vb.), Talash (tornalama, taglama, elektro erozyon vb.) ve
Eklemeli (3 boyutlu yazicilar vb.) olarak ti¢ ana grupta ele almak miimkiindiir. Bu ¢ok ¢esitli imalat
yontemleri arasindan istenilen iiriinii elde etmek iizere hangisinin sec¢ilmesinin uygun olacagi
teknolojinin imkanlari, maliyet, boyut kararliligi ve yiizey kalitesi gibi bir¢ok farkli etmenden
etkilenmektedir. Dolayisiyla, bu yontemlerin temel aldiklar1 ¢alisma prensipleri, ulasilabilecek
geometrileri, elde edilebilecek boyut kararlihigi ve yiizey kalitelerini bilmek, birbirlerine gore
ustiinliik ve zayifliklarin1 kavramak 6nem arz etmektedir. Bu deney kapsaminda talashi imalat
teknolojileri olarak bilinen yontemlerle ilgili temel kavramlar1 agiklamak, ilgili tezgahlari tanitmak

ve teknolojik kapasite hakkinda genel bir bilgi vermek amaglanmis.

2. DENEYIN OGRENME CIKTILARI

e Talash imalat teknolojisinin ve islene bilirlik kavraminin 6grenilmesi

e Talash imalat tezgahlarinin taninmasi

e (Cesitli talag kaldirma teknikleri ile ulagilabilecek geometrilerin anlagilmast

e Talagh imalat yonteminin diger imalat yontemlerine gore Ustiinliik ve zayifliklarinin

kavranmasi
3. TEORIK BiLGILER VE TANIMLAR

Talagh imalat (liretim), tasarlanmis bir is parcasinin standartlara uygun olarak projelendirilmis
teknik resmi referans alinarak, parga tizerinden farkli sekil ve biiyiikliikklerde pargalar (talas)
cikartilarak istenilen geometrik sekli verme islemidir. Bu sekil verme islemi, uygun takim ve
tezgahlar araciligiyla yapilmaktadir. Sivri bir kesici takimla malzeme uzaklastiranlar (tornalama,
frezeleme vb.), geleneksel, sert asindirici pargaciklar kullananlar (taslama vb.) asindirici, Sivri
kesici takim diginda degisik enerji formlar1 kullananlar (elektro erozyon vb.) ise geleneksel

olmayan yontemler olarak gruplandirilmaktadir. Talasli imalatta kullanilan takimlarin ve is
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parcgasinin birbirine gore izafi hareket ve temasi saglanarak, olusturulan kayma gerilmesi yoluyla
malzeme {izerinden talas kaldirmak suretiyle yapilan bu iiretim seklinin farkli ¢esitleri

bulunmaktadir. Bu izafi hareketi saglamak i¢in, kesme (birincil) hareketi ve ilerleme (ikincil)

hareketi olarak iki tiir harekete ihtiya¢c duyulmaktadir. Uretilecek veya sekil verilecek parganin

geometrisi kullanilacak cihazi belirler. Genellikle silindirik pargalar i¢in torna tezgahlari,
prizmatik pargalar i¢in frezeler tercih edilir. Talagh imalatta pargaya son seklin verilmesi tek
adimda ger¢eklesmez. Paso denilen her bir adimda az miktarda malzeme kaldirma yapilir. Ciinki
kesme derinliginin artis1 malzemede plastik sekil degisimi nedeniyle yiizey kalitesinin bozulmasi,
talagin asir1 1sinarak takim ucuna sivanmasi ve takimin zarar gérmesi gibi sorunlara neden olur.
Bu nedenle, genellikle talasli imalatta, baslangicta birkag pasoda diisiik kesme hizinda yiiksek
ilerleme (0,4~1,25 mm/d) ve kesme derinliginde (2,5~20 mm) kaba isleme; sonda ise yiiksek
kesme hizinda diisiik ilerleme (0,125~0,4 mm/dev) ve kesme derinliginde (0,75~2 mm) ince
isleme yapilarak, miimkiin oldugunca kisa zamanda hassas yiizey kaliteleri elde edilir. Talas
kaldirilabilmesi i¢in gerekli olan is pargasi ve kesici takimin temasindaki siirtiinmeden dolay1 ciddi
bir 1s1 enerjisi ortaya ¢ikmaktadir. Talag kaldirma esnasinda 6zellikle yiiksek hizlarda olusan agiri
1s1y1 gidermek i¢in yaglayici 6zelligi de bulunan sogutma sivilart (genellikle su ile karistirilmisg
bor yagi) kullanilir. Bir diger taraftan, is parcasi ve kesici takimin temasi sonucunda, is par¢asindan
talas kaldirilabilmesi i¢in takim malzemesinin is pargasi malzemesinden daha sert olmak
zorundadir. Takim malzemesinden beklenen sertlik, tokluk, asinma dayanimi ve yiiksek
sicakliklarda davranisint korumak gibi o6zelliklerden dolayi, talasli imalatta takim malzemesi

olarak Yiiksek Hiz Celikleri (HSS), gesitli karbiirler (WC) ve gesitli seramikler tercih edilirler.
Talasli imalatin ekonomik ve teknolojik 6nemi:

1. Plastik, seramik ve kompozit malzemelerle birlikte neredeyse biitiin kati metallere
uygulanabilmesi,
. Diiz ve silindirik yilizeylerin yani sira uygun takimlarla vida disi, T kanal ve benzeri
karmasik geometrilerin elde edilebilmesi,
Cok hassas toleranslarla (0,02 mm mertebesinde) yiiksek boyutsal dogruluk saglamast,

. Mikron mertebesinde piirtizliliik degerleri ile ¢cok diizgiin yiizeyler elde edilebilmesi,




olarak siralanabilir. Malzeme kaybinin fazla olmasi ve islem siiresinin uzunlugu talash imalatin

olumsuz yonleridir.

Talag
hareketi
Takimin hareketi
Orijinal ylzey (Pargaya gore)

Yeni yuzey

Talas olusturmak
Uzere kayma
sekil degisimi

Takimin kesici ucu

Sekil 1. Talas kaldirma igleminin kesit gorilintiisii
3.1. Tornalama

Tornalama, kendi ekseni etrafinda donmekte olan parga iizerinden ekseni dogrultusunda hareket
eden bir kesici takim yardimiyla talag kaldirma islemine denir. Tornalamada genel olarak silinirdik

parcalar islenir. Kesme hareketi is parcasinda, ilerleme hareketi takimdadir.

Is

parcasi Yeni yuzey
{ Kesme hareketi

ilerleme hareketi

Kesme takimi

Sekil 2. Tornalama isleminin sematik gosterimi
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Tahrik kafasi

Hiz kontrolleri

g Gezer
llerleme kontrolleri » punta
’ N govdesi

Capraz kizak
Araba
Kizaklar

Vidali mil

Sekil 3. Torna tezgahinin sematik gdsterimi

llerleme

Alin tornalsma Konik tornalama Kontur tornalama Form tornalama

% / \
llerdeme
Alternatif ilerlemeler
mumkandor
llerleme

Kesme (Ayirma) Dig agma

Sekil 4. Tornalama islemleri
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3.2. Frezeleme

Frezeleme, takimin kendi ekseni etrafinda donerek kesme hareketini yaptigi, tabla iizerine
sabitlenen is parcasinin ilerleme hareketini yaptig: talas kaldirma islemine denir. Kesme hareketi

takimda, ilerleme hareketi ¢ogunlukla is parcasindadir. Frezelemede genel olarak prizmatik

pargalar islenir.

(—‘) Kesme hareketi

Freze cakisi .
¢ Yeni yuzey

llerleme
,
hareketi

\— Is pargasi

Sekil 5. Frezeleme isleminin sematik gésterimi

Y Hiz hareketi

_— Kafa

- ls tablasi

Freze
cakisi

Araba

= Konsol

X
llerleme

Sekil 6. Freze tezgdhinin sematik gosterimi
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Geleneksel alin frezeleme

ilerleme
<«—— yonu

Profil frezeleme Cep frezeleme Kontur (Yiizey sekil) frezeleme

Sekil 7. Frezeleme islemleri
3.3. Taslama

Taslama, asindirict malzemeden yapilan ve tas adini tasiyan bir takimla talas kaldirma islemidir.
Taglama islemi genellikle tornalama ve frezeleme gibi islemlerden sonra imalat ve yiizey kalitesini

tyilestirmek i¢in uygulanan nihai bir islemdir.

Tas kafasi
Tas muhafazasi

Paso
derinligi
Is hizi \
Enine . N : Taslama tasi

ilerleme Is pargasi

Is tablasi

Sekil 8. Taglama tezgahinin sematik gosterimi
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Tas hiz, v Tas hizi, v

Enine P
3 ilerleme, w 4 2 Enine
o | ilerleme, w

4)l$ hizi, v

Yatay takim ve donen is pargasi

Paso
derinligi, d

Is hizi, v

Diisey takim ve dénen is pargasi

Is hizi

Paso

Paso Q) ilerlemesi
ilerlemesi /

Tas hizi

Capraz ilerleme

Is hizi hareketi

Yeni taglanmig yazey

\
— Orl

jjinal is yOzeyi
Donen takim ve donen is pargasi

Sekil 9. Taslama islemleri
3.4. Elektro Erozyon

Bu islemde talas kaldirma, takim gorevi yapan bir elektrot (piring tel) ile is parcasi arasinda
meydana gelen yiiksek frekansli kivileimlar yardimiyla gerceklesir. Parca ile elektrot arasindaki
elektrik atlamasindan dolay1 olusan kivilcimlar parcay: asindirir ve parcadan talas koparir. Islem
sonucu olusan talag dielektrik sivi yardimiyla ortamdan uzaklastirilir. Tel erozyon yontemi ile sert
ve karmagik gortiniislii iletken pargalar, yiiksek hassasiyette islenebilmektedir. Burada ki olmazsa

olmaz etken is parcasinin iletken olmasidir.




\,I{I)M aralik gemighigs

Ih‘lcm kanal gemighigi

Kilavuz makara

Sekil 10. Elektro erozyon isleminin sematik gosterimi
3.5.Bilgisayar Kontrollii Tezgahlar (CNC)

Operatorden kaynaklanan 6l¢iim hatalari, karmasik parcalarin birden fazla yontemle islenebilir
olmasindan kaynakli zaman kaybu, kiiclik boyuttaki parcalar1 isleme zorlugu, ylizey 6zelliklerinin
kontroliiniin zorlugu gibi nedenlerden dolay1 gelisen teknolojiyle birlikte talagli imalat
tezgahlarinin kontrolii bilgisayar ile saglanmaya baslanmistir. CNC tezgahlarin en biiyiik
ustlinliigii, bilgisayarda c¢izilen modelin uygun bilgisayar kodlarin1 kullanarak direkt olarak
iretebilmesidir. Bu tezgahlarin ilk yatirnm maliyeti yiiksek olsa da hassas isleme yapabilme,
bilgisayar destekli liretime miisaade etme ve seri liretime uygun olma 6zellikleri sebebiyle kisa

zamanda tiniversal takim tezgahlarinin yerini almay1 bagsarmistir.
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Sekil 11. CNC Dik isleme merkezi ve CNC Tel Erozyon cihazi
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4. DENEYIN YAPILISI

Ilgili tezgahlarin, is giivenligi ve saghig acisindan ehil kisilerce kullanilmas: gerektiginden, bu

deneyde 6grenciler aktif olarak rol almayacaktir. Deney i¢in ayrilan zamanda tezgah basinda hazir
bulunacak 6grencilere, 6nce tezgahlar hakkinda bilgi verilip, ardindan talag kaldirma islemleri
gerceklestirilerek 6grencilerin gbzlem yolu ile konu hakkinda bilgi ve deneyim elde etmesi

amaclanmaktadir.
5. RAPOR ICIN ISTENENLER

Raporu ekampiis lizerinden ulasacaginiz sablona uygun bir bicimde bir kapak sayfasi ve diizenli

bir icerikle agsagidaki sorular1 cevaplayarak teslim edebilirsiniz.

1) Geleneksel (tornalama, frezeleme vb.) ve geleneksel olmayan (elektro erozyon) talas kaldirma
tekniklerini birbirlerine gére sahip olduklar iistiinliikkler ve zayifliklar agisindan karsilastirip,
yorumlayiniz.

Tornalama ve frezeleme islemlerini temel aldiklar1 talas kaldirma mantiklar1 agisindan
kiyaslayip, bu yontemlerle hangi tiir geometrilere ulasilabilecegini acgikladiktan sonra ¢ap1 70
mm olan bir is pargasi i¢in, kesme hizin1 xx mm/d ve ilerleme mesafesini 0,25 mm/dev alarak

ilerleme hizin1 hesaplayiniz.

*Verilenlerde “xx” ile belirtilen rakamlari, 6grenci numaranizin son iki hanesi olacak sekilde aliniz.
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