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TALASLI iMALAT
.0 OPERASYONLARI VE
TAKIM TEZGAHLARI




TALAS KALDIRMA YONTEMLERI VE
TEZGAHLAR

Tornalama ve ilgili islemler
Delme ve ilgili islemler

. Frezeleme

= W

Talas kaldirma merkezleri ve Tornalama
merkezleri

d

Diger talas kaldirma yontemleri
6. Yuksek hizl talas kaldirma
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Talas Kaldirma

* Talas kaldirma yontemleri cesitli geometrilere ve 6zelliklere sahip
parcalari isleme kabiliyetinde oldugu icin tim imal usulleri arasinda
en ¢cok yonli ve hassas olanidir.

* |stenen parca geometrisinin olusturulmasi icin mekanik olarak kesici
bir takim kullanilarak malzeme uzaklastiran malzeme isleme yontemi

* En yaygin uygulamalari: metal makina parcalarini sekillendirmek icin

Yuksek boyutsal dogruluk ve kesinlikte geometrik o6zellikler saglama ve
parca geometrilerinin duzeltilebilme kapasitesi bakimindan imalat
yontemlerinin en uygunu
* Dokum de genis bir sekil yelpazesini olusturabilir, ancak dogruluk
ve kesinlik bakimindan talas kaldirmadan geridir

| . _ nobel
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EUT 231 Uretim Yontemleri — Dog.Dr.Murat VURAL (iTU Makina Fakiiltesi)

/

Talas Kaldirma ile Islenmis Parcalarin
Siniflandiriimasi

= Donel simetrili — silindirik veya disk sekilli
= Donel olmayan (prizmatik de denen) - blok
benzeri veya levha benzeri

/

4

(@) (b)

Sekil 22.1 Talas kaldirilan parcalarin siniflandiriimasi: (a) donen,
veya (b) donmeyen. (Burada blok veya yassi parcalar gosterilmistir.)



Talas Kaldirma Islemleri ve Pargca Geometrisi

G
9

L 4

EUT 231 Uretim Yontemleri — Dog.Dr.Murat VURAL (iTU Makina Fakiiltesi)

Her bir talas kaldirma yontemi, iki faktor nedeniyle
belirli bir parga geometrisi olusturur:

1. Takim ve parca arasindaki izafi hareket

*  Olusturma— parga geometrisi, kesici takimin
ilerleme yolu tarafindan belirlenir

2. Kesici takimin sekli

« Sekillendirme — parga geometrisi, kesici
takimin sekli tarafindan belirlenir.



Olusturulan yiuzey = Silindir
2 Yoot Olusturulan yuzey

Uretilen ytizey = koni

Uretilen yiizey = diizlem
Is parcasi

Olusturulan yiizey
Is pargasi

(e)
(d)

SEKIL 20.3 Talasli islemede sekil olusturma: (a) diiz tornalama, (b) konik
tornalama, (c) kontur tornalama, (d) satih frezeleme ve (e) profil frezeleme.

nobel
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SEKIL 20.3
Talas islemede sekil meydana
getirmek icin sekillendirme: (a) Sekil
(form) tornalama, (b) delik delme ve
(c) broslama.

Islenmis yuzey

Is parcasi /

Is pargasi

(b)
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Islenmis yluzey

Is parcasi

nobel
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SEKIL20.4 Sekil
meydana getirmek

icin sekillendirme ve
olusturmanin birlesimi:
(a) tornada dis cekme ve
(b) kanal frezeleme.

Sekil olusturulan yuzey

f

I parcas| Dis agcma takimi

Sekil olusturulan yizey

(a) (b)

nobel
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Tornalama

Donen bir parcadan bir silindir Gretmek tzere
malzeme kaldiran tek uclu kesici takim (kalem)
kullanilir.

* Torna olarak adlandirilan bir tezgah tUzerinde

vapilir
* Bir torna tezgahinda yapilan tornalama islem

turleri:

— Alin tornalama
— Sekil tornalama
— Pah kirma

— Kesme

— Dis acma

10 - ) nobel
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TORNALAMA VE ILISKILI OPERASYONLAR

ls parcasi (baslangic yuzeyi)
Yeni ylizey

Talas

Tek kesme uclu takim

g L ——

SEKIL 20.5 Tornalama
operasyonu
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Tipik Plaket Torna kalemi

insert

holder

_ - ) ¥ nobel
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Tornalama Islemi

Titanyum nitrur

kaplanmis bir karbur

kesici insert

kullanilarak c¢elik

uzerinde tornalama

isleminin yakindan
o g(’jri]ni]gi]
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llerleme

(@)

(a) alin tornalama,
(b) konik tornalama,
(c) kontur tornalama,
(d) sekil tornalamasi,
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llerleme

llerleme

SEKIL 20.6
Torna tezgahinda
diz tornalamadan

baska
gerceklestirilebilen
talasl isleme
operasyonlari:




Alternatif ilerlemeler

mumkundur .
llerleme
(e) (f)
(e) pah kirma,
(f) kesme(ayirma),
(g) dis agma,
llerleme

(9)
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llerleme

(h)

h) delik buyidtme
delik delme ve

i
i) (j) tirtil cekme.

(
(
(
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20.2.3 MOTORLU TORNA

Tahrik kafasi

Ayna

Hiz kontrolleri

Gezer
punta
govdesi

llerleme kontrolleri

Capraz kizak

SEKIL 20.7 Motorlu Araba
tornanin gortinusda, Kizaklar
onemli bilesenleri vidall ol Yatak
gosterilmektedir.
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Lathe Parts

Spindle speed Carriage

selector Spindle

Tool post
(with chuck

Ways
Compound Dead center
rest Tailstock quill

Headstock
assembly
=

Tailstock assembly

Handwheel

Feed Chip

selector pan Lead screw

Split-nut
Clutch Feed rod

Longitudinal &
transverse feed control

nobel
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Moder

Parcanin bir Torna tezgahinda Tespit
Yontemleri

* Parcayl merkezler arasinda tutma
* Ayna

e Kolet

* Alin plakasi

19 . ) nobel
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Parcanin Merkezler Arasinda Tutulmasi

Cene
(firdondu)

Parca

Merkez (gezer punta
ucundaki diger merkez)

Cene plakasi (tezgah aynasi tarafindan tahrik edilen)
(a)

Sekil 22.8 (a) bir “firdondd” kullanarak parganin merkezler arasina mont
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Ayna (Kavrama)

i Ceneler (3), (parcay!
tutmak uzere ayarlanabilir)

Parca
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Kolet

Parcay! sikistirmayi
'[saglayan li¢ yarikli kolet

Kilif (koleti sikistirmak Uzere ilerler)

()
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Alin Plakasi

Alin plakasi
(aynaya tutturulur)

Tornalanan yuzey

Parca

Ceneler (4)

(d)

Modern @t prensipies -PEKILR 2.8 (d) silindirik olmayan pargalar igin alin plakasi
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20.2.4 DIGERTORNALARVE TORNALAMA MAKINALARI

*¢* Motorlu tornalara ek olarak, cesitli fonksiyonlari
verine getirmek veya tornalama suirecini
otomatiklestirmek icin baska tornalama makinalari
da gelistirilmistir. Bu makinalar arasinda,

** takimhane tornasi,
** hizli torna,
s Taret(doner) baslikli torna,
¢ aynali torna,
** otomatik vida makinasi, ve
*** nimerik kontrolli torna.
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Taret Torna Tezgahi

Gezer punta, alti adet takim tutan “taret”
ile yer degistirmistir

* Takimlar taretin isaretlenmesiyle hizli
sekilde eyleme gecer

e Takim tutucusu, dort takimi
tutmak icin dort kenarli taret il&=—
ver degistirmistir = 58
e Uygulamalari: parcada belir| %
bir kesme sirasi gerektiren
yuksek tretim isleri
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Modern

Cubuk Makinasi

e Kavrama makinasina benzer ancak uzun
cubuklari ayna icinden besleyebilmek icin
kolet yerine kavrama bulunur

e Talas kaldirma cevriminin sonunda bir kesme
islemi yeni parcayi ayirir

* Yiksek seviyede otomatiklestirilmistir (diger
adi: Otomatik cubuk makinasi)

e Uygulamalari: dénen parcalarda yuksek
verimlilik

26 - ) nobel
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Sekil verme takimi

Cok Kafall J'f
Cubuk —
Makinasi

Puntalama

lTornalama takimi

Kesici takim

Durdurucu Bitmis parca
(b)
"""" SEKIL 20.9
(a) (a) Altr is milli otomatik cubuk isleme tezgahinda
Uretilmis ornek bir parca; ve (b) bu parcayi
uretmek icin gereken operasyon sirasi: nobel
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Borlama(Delik Bliyutme)

e Borlama ve tornalama arasindaki
fark:

— Borlama, mevcut bir deligin ic capi Uzerinde
gerceklestirilir

— Tornalama, mevcut bir silindirin dis capi
tzerinde gerceklestirilir

* Borlama, bir i¢c tornalama islemidir

e Borlama makinalari

— Yatay ve dikey — makina kafasinin donme
ekseninin yonuntu ifade eder

28 - ; nobel
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20.2.5 DELIKBUYUTME MAKINALARI

Ayna (is mili tarafindan déndaralar)

ls parcasi

delik buyltme ¢cubugu
(Is parcasi igerisine
dogru ilerletilir)

SEKIL 20.10 Yatay delik blyttmenin iki turU:
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ls parcgasi

BRI delik bayutme
cubugunu déndlUrmek icin)

Delik bUylUtme
¢ubugu (merkezler
arasinda desteklenir)

Kelepcgeler

Tabla” jlerleme hareketi ===

(b)

| N ” nobel
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SEKIL
20.11 Sinterlenmis
karburden (WC-Co)

yapilmis delik bayUtme
kalemi

_ nobel
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SEKIL 20.12 Dik delik
blyutme tezgahi

BORLAMA

Capraz ray

Takim kafasi

Is parcasi

Is tablas! I Yan takim

kafasi

Taban
- iiei " nobel
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Modern I'g\gﬂah n Prensipler

Delme (Matkapla)

Parcada yuvarlak
bir delik olusturur

Mevcut bir deligi
sadece genisleten
borlama ile
karsilastiriniz

Kesici takimlar
matkap olarak
adlandirilir

Makina takimu:
matkap presi

— 4. Basimdan Ceviri

Matkap

llerleme
hareketi
(takim)

Y

\—Parga

Sekil 21.3 (b) delme

pbelyayin.com
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20.3.1 DELIK DELME OPERASYONUNDAKiI KESME SARTLARI
SEKIL 20.13 ki delik

’+D+‘ Egri:;eﬁlzlk delik ve b ’+D+‘

Matkap ucu acisi, 6

Matkap ucu acisi, 6

(@) (b)
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20.3.2 DELiIK DELME iLE ILGILI OPERASYONLAR

SEKIL 20.14 Delik
delmeileilgili isleme
operasyonlari: (a)
raybalama, (b) kilavuz
cekme, () silindirik havsa
acma, (d) konik havsa
acma, (e) merkezleme
(puntalama), ve (f) alin
frezeleme.
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20.3.3 MATKAP TEZGAHLARI

Ayarlanabilir kafa

Sutun
Is mili
Doseme Uzerinde duran
. . Tabla
dikey matkap presi
Tezgah matkapi da buna
benzer ancak daha
kicuktlr ve tezgaha veya Toban
bir masaya yerlestirilir Dik Siitunlu Matkap
nobel
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Radyal Matkap:
Blyuk parcalar icin
tasarlanmis buyuk
matkap presi
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Matkap Presleri icin Parca Tutma

 Matkaplamada parca tutma, asagidaki
vollardan herhangi biriyle yapilabilir:

— Mengene — iki ceneli genel amacli parca tutucu

— Fiksttir — genellikle belirli parcalar icin tasarlanmis parca
tutucu aparat

— Delme jig’i — fikstlre benzer ancak delme sirasinda takimin
kilavuzlanmasini saglar

28 - ; nobel
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20.4 FREZELEME

20.4.1 FREZELEME OPERASYONLARITIPLERI

Common HSS milling cutters.
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Frezeleme

Parcanin, coklu kesici kenarlari olan bir kesici
takima dogru ilerledigi talas kaldirma
yontemi

* Donen takim ekseni ilerlemeye diktir

* Duz bir yuzey olusturur

— Caki yolu veya seklini degistirerek baska geometriler
de olusturulabilir

* Diger faktorler ve terimler:
— Kesintili kesme islemi

— Kesici takim, freze cakisi olarak adlandirilir; kesme
kenarlarina ise “dis” denir

— Makine, freze tezgahi olarak adlandirilir

40 - ; nobel
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$E KI L Cevresel(satih) frezeleme

Caki ekseni talas kaldirilan yuzeye paraleldir
20.17 Frezeleme Kesme kenarlari bicak cevresinin disindadir

Operasyonla rinin |k| Alin frezeleme
Caki ekseni, frezelenen yuzey eksenine diktir

temel tlpl a) gevresel Kesme kenarlari bicagin hem u¢ ve hem de dis
veya diuz frezeleme ve gevresi lizerindedir

(b) alin frezeleme

Hiz hareketi

Freze cakisi

_ Kesme
A Derinligi

Freze cakisi

Hiz hareketi
Kesme Derinligi

llerleme s parcasi

I§ pargasi Is parcasi
(a) (b)

| ple . nobel
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SEKIL 20.18 Cevresel
frezeleme: (a) vals
frezeleme, (b) kanal agcma,
(c) yan frezeleme,

(d) cifte frezeleme, ve

(e) bicimleme frezeleme.

Modern imalatin Prensipler — 4. Basimdan Ceviri

(d)

nobel
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» Kesici icin dakikada dakikada devir sayisi (R.P.M.)

* sudenklemden hesaplanabilir: - N = CS X 1000
%

* burada N = Kesicinin devir sayisi Dev/dak.(R.P.M

* (S =Malzemenin (mm / dak) olarak Dogrusal Kesme Hizi.

 d=mm cinsinden kesicinin capi

e jlerleme hizi

 ilerleme hizi(F), is parcasinin mm / dak olarak hareket hizi olarak tanimlanir. Ama
cogu takim tedarikgileri, bunu kesici disi basina hareket (f) olarak 6nerir. Boylece,

F=f u. N
* burada - F =( mm / dak) olarak ilerleme hizi
 f=mm cinsinden kesici dis basina ilerleme (bkz. tablo 1)
* u = kesicinin dis sayisi

Tool Material High Speed Steel Carbide
Material %‘52'23 Feed (f) %:g@g Feed (f)
Mild Steel 25 0.08 100 0.15
Aluminium 100 0.15 500 0.3
Hardened Steel - -- 50 0.1
Table 1

nobel
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Yukari Frezeleme (Up Milling)

Geleneksel frezeleme olarak da adlandirilir,

-Caki ilerlemeye zit yonde doner

- Her bir kesici disin olusturdugu talas

cok ince baslar ve giderek kalinlasir.

- Talasin boyu nispeten uzundur

- Takim 6mri nispeten daha kisadir

- Is parcasini tutmak icin daha fazla baglama kuvveti
gerekir.

Kesici donme yonu

20 disli bir freze cakisli ile yapilan satih frezelemenin iki tird (a) Yukari frezeleme, (b) asagi frezele

Modern imalatin Prensipler — 4. Basimdan Ceviri

Asagl Frezeleme(Down Milling)

Tirmanma frezelemesi olarak da adlandirilir,

- Cakinin donus yonu ilerlemeyle aynidir,

- Her bir kesici disin olusturdugu talas

kalin baslar ve giderek incelir,

- Talasin boyu nispeten kisadir,

- Takim 6mri nispeten uzundur,

- Is parcasini tutmak icin daha az sikma kuvveti gerek

Kesici ddnme yoni

(b)

www.nobelyayin.com




Yukari — Asagi Frezeleme

Moachine Takle

* Yukari Frezelemenin dezavantajlari:
(i) Uretilen ylzey kalitesi biraz dalgali olur

(i) Yaglama zordur. i /J i X
(iii) kesme kuvveti is parcasini kaldirmaya Backlash
zorladigindan gucli bir fikstur Thtiyaci.

(iv) Sonucta titresim fazladir.
(v) Takim daha kisa 6murlGddr.

Hond Wheel Screw

Compressoin

v e e e g . Anti-Back Lash Nut
* Asagl Frezelemenin Ustunlukleri

(i) K_e5|C| takim kisa slirede korelmez. b -
(ii.).lnc"e malzeme islemek daha kolay.
(iii) Strtiinme nedeniyle olusan 1sI az AR AR AR B

(iv) Daha purizsuz bir ylzey.
(v) Yaglama kolay
(vi)Daha az makina glicline gereksinim vardir.

* Asagl Frezelemenin dezavantajlari:
Bosluklu hata nedeniyle titresim .Bu nedenle, sadece Backlash eliminator ile
donanmis rijit makinalar icin uygun.

BACKLASH IN RED

nobel
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Geleneksel Dikey Frezeleme

Bicak, parcanin her iki _)
ylzeyine temas eder

ekil 22.20 (a) geleneksel alin frezeleme
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(b)

llerleme
(4 ~ yond (e) (f)
SEKIL 20.20 Aln frezeleme: (a) Konvansiyonel (geleneksel) alin frezeleme,
(b) kismi alin frezeleme, (c) parmak (uc) frezeleme, (d) profil frezeleme, (e) cep frezele
(f ) yizey sekillendirme (konturlama).
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20.4.2 FREZELEMEDE KESME KOSULLARI

Kesmenin sonunda freze Kesmenin basindaki freze
cakisinin konumu cakisi konumu
/"'__"“\
I / \\

\ o= {-- — m—

™ s = ,,.. e o ——— 4?

llerleme (parcayagore)p = &

l< L >{ A [€—

Yan gorunus

SEKIL 20.21 Vals (cevresel)
frezelemede kesici takimin is
parcasina girisinin gosterimi

. - y nobel
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SEKIL 20.22 Alin
frezelemede yaklasma ve
ileri gitme mesafelerinin
iki durum icin gosterimi:
(a) freze cakisi is parcasinin
Uzerinde merkezde
konumlanmissa, ve (b)

freze cakisi is parcasinin Kesmenin baslangicinda

bir tarafina dogru freze cakisinin konumu
konumlanmissa.

Kesmenin basindaki freze
cakisi konumu

4— 3

< = >
I
|
D‘>|
—=

1 L > A [€— ¢ L > A [t—
Ust goriunis Ust gorunis
(a) (b)
nobel
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20.4.3 FREZETEZGAHI

SEKIL 20.23 Konsollu ve stitunlu freze tezgahinin ana tipi: (a) yatay, ve (b) dik

Hiz hareketi

Ust baslik Gl

Sutun

Malafa is tablasi

is tablasi Freze

Freze ~ >
cakisi N Hiz hareketi cakisi
e Araba
Sutun —| Araba

Konsol

> Konsol X
, Y llerleme
llerleme
O~ <— Taban

Tabla ayarlari

(a) (b)

_ - ) nobel
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SEKIL 20.24 Konsol ve siitun tipi freze tezgahinin 6zel cesitleri:

Déner tabla [r on

I mil ls tablasi

Sutun —

_ - ) nobel
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Ram ayari

Takim kafasi

Sttun L Takim kafasi
N ayari
Freze cakisi— 6\'
Araba
Is tablasi—

Konsol

(b)

. - 3 nobel
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SEKIL 20.25 Yatay is
milli simpleks yatak tipli
freze tezgahi.

Is mili kafasi

ls tablasi
Yatak

. - 3 nobel
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Ust bashik

Aski yatak

Fener mili yuvasi

Is tablas1

Boyuna hareket

Lengitudinm
and cross ieble
mowements

volani

Diisey hareket
kolu

Enes

saddle
canstruction

Tabile

Ust baslik
hareket

kolu

Devir sayisi
secimi

Codumn

Konsol

destegi



20.5 iSLEME MERKEZLERi VE TORNALAMA MERKEZLERI

* Yuksek seviyede otomatik takim degistirme, cok sinirli insan
mudahalesi gerektiren bir kurulumla CNC kontroliinde coklu talas

kaldirma islemleri yapabilir. Tipik islemler frezeleme ve delmedir,
Uc, dort veya bes eksenli olabilir

Bir isleme merkezini konvansiyonel takim tezgahindan ayiran ve
onu ¢cok daha verimli yapan ozellikler:

4

1)

v Tek kurulumda birden fazla operasyon.

v' Otomatik Takim Degistirme.
v’ Palet mekikleri.

v' Otomatik is parcasi konumlandirma.

_ . y nobel
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SEKIL 20.26 Universal
isleme merkezi. Isleme
kafasini yonlendirebillmek
bu isleme merkezini

bes eksenli makina

apmaktadir.
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> MILACRON

SEKIL 20.27 Bilgisayar
saylsal kontrollG dort
eksenli tornalama
merkezi.
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Freze-Torna Merkezleri

Tornalama, frezeleme ve delme yapabilen
viksek seviyede otomatik tezgah

* Genel sekli bir tornalama merkezine benzer
* Silindirik bir parca, belirli bir acida
konumlandirilabilir; boylece kesici takim

(0rnegin freze bicagi) parcanin dis yizeyinde
istenen sekli olusturabilir

— Geleneksel tornalama merkezi, parcayi belirli bir acida
tutamaz ve donebilen takim tutuculara sahip degildir.
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SEKIL 20.28 Frezeleme tornalama merkezlerinin calismast:

Torna takimi Ayirict takim

(b)

nobel

Modern Imalatin Prensiplern — 4. Basimdan Ceviri nobelyayin.com B v



20.6 DIGERTALASLIISLEM OPERASYONLARI

** Tornalama, delik delme ve
frezelemeye ek olarak bazi diger
isleme operasyonlari incelenmelidir:

1) vargelleme ve planyalama,
2) Bros cekme, ve
3) testere ile kesme.
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20.6.1 VARGELLEME VE PLANYALAMA

Hiz hareketi
(dogrusal, kesme takimi)

llerleme hareketi

il Yeni ylzey
(kesikli, is parcasi)

ls parcasi

(a) Vargelleme
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llerleme hareketi
(kesikli, kesme takimi)

Yeni yluzey

Hiz hareketi ls parcasi

(dogrusal, is parcasi)

(b) Planyalama

_ - ) nobel
Modern Imalatin Prensiplern — 4. Basimdan Ceviri nobelyayin.com B v



SEKIL 20.30 Vargel
tezgahinin bilesenleri

R4

Takim kafasi

Sdtun

2

lerleme

Is parcasi Crossrail

Is tablasi
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Vargel diizlem ve egik profile sahip yiizeylerin islenmesinde kullanilir.
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SEKIL 20.31 Acik
kenarl planya

Capraz ray
Sutun

Takim kafasi

ls parcasi

Is tablasi

Hiz

Taban

nobel
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Planya Tipi Vargel Tezgahi
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Planyalama ve Vargelleme

* Her iki islemde de, dliz, yassi bir yuzey elde
edilir
e Aralikh kesme

— Takim parcaya girdiginde darbeli yiklemeye maruz kalir

* Baslama-durma hareketi nedeniyle dusuk
kesme hizlari

 Tipik takimlar: yiksek hiz geliginden tek uglu
takimlar
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SEKIL 20.32 Vargelleme
ve planyalama ile kesilen
sekil tipleri: (a) V oyuk,

kare oyuk, (c) T kanal,
kirlangic kuyrugu kanali, ve
e) disli disleri.

nobe
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20.6.2 TIG CEKME (BROSLAMA)

SEKIL 20.33 Tig cekme
operasyonu

nobel
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Broach

{a) (b}

" -

Rake Pitch Land

or hook angle Backoff or
clearance angle

——————

Chip gullet

—1

Tooth depth

Root radius

Workpiece
Rear
pilot
Shank Cutting o
length teeth  Semifinishing | S -5
Front teeth -5 §
pilot Roughening | &3
’* i teeth "‘" Gl i

Follower
diameter

Overall length "

' ipleri i 71
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Broslama

Ustunlikleri:

* lyiylzey kalitesi

* Dar toleranslar

* Islem zamanini kisaltir

e |kinci bir operasyona gerek kalmaz

« Olcu tamhg saglar

* Degisik/Karmasik profillerin yapilabilmesini saglar
 Kolay ve ucuz iscilik saglar

Kesici takim bros olarak adlandirilir

 Karmasikligina ve cogu kez basit sekilli geometriye
sahip olmasina ragmen, takim tretimi pahalidir
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Ornek takimlar ve is parcalari

(1lavuz; | l | ¥1lavuz
: i Ligli :

g 03 . s2p
. Xaba talag | Ince Joyutta %

' “tala
(a) Giglers dislaEF“Ji—r“
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Ic Broslama

* Bir deligin ic yuzeyine uygulanir

e Strokun baslangicinda bros’u sokabilmek icin
parcada bir baslangic deliginin olmasi gerekir

0O000O0O

Sekil 22.34 a) Dis broslama, b)i¢ broslama ile kesilebilen parca
2, sekilleri; capraz tarall bolgeler, broglanan ylizeyleri géstermektedi
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20.6.3 TESTERE ILE KESME

DENN]
Testere lle
Kesme

Kollu Testere Serit

lle Kesme Testereleme
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Testere ile Kesme

e Parcada, birbirine yakin yerlestirilmis bir seri
disten olusan bir takim tarafindan dar bir yarik
olusturulur

 Takim, Testere bicagi olarak adlandirilir

* Yaygin uygulamalari:

— Bir parcayi iki parcaya ayirir
— Parcanin istenmeyen kisimlarini keserek uzaklastirir
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gercevesi

Kesme stroku

lilerleme
-

motorlu kollu testere

Modern imalatin Prensipler — 4. Basimdan Ceviri

Hiz hareketi
Testere bicagi

iBlgak yoni

Is llerleme llerleme
parcasi |+ —|is parcasi
Is tablasi Is tablast
Saw blade ©
dairesel testere
(b)

serit testere
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20.7 OZEL GEOMETRILER ICIN TALASLI ISLEME OPERASYONLAR

20.7.1 VIDA DISLERI

Kesici dis

SEKIL 20.36 Dis
acma paftasi

Talaglar icin
bosluk

Ayarlama vidasi

Aglkllk

Modern imalatin Prensipler — 4. Basimdan Ceviri

nobel
www.nobelyayin.com il b=



llerleme yon

\‘ Helis agisi r

Is parcasi T .
dénusu y
(yavas)

Is parcasi —/
SEKIL 20.37 Form
frezeleme cakisi kullanarak
dis acma
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Form frezeleme
cakisi

déntsu

Merkez

Helis acisi
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www.nobelyayin.com i b=



20.7.2 DISLILER

SEKIL 20.38 ki beraber
calisan duz disli
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Form (Bicimlendirme) Frezeleme

Form frezeleme

SEKIL 20.39 islenmemis
disliye form frezeleme ile
disli disi acma

Islenmemis disli

islenmemis dislinin
indekslenmesi

no hﬂ
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Disli Azdirma

Kilavuz
Kesme kenarlari

Islenmemis
digli

SEKIL 20.40 Disli
azdirma

Parcanin
dénusu

Parca ilerlemesi

Kesici takimin dénisi

no hﬂ
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Disli Acma

Kesici
takimin

indeksleme

SEKIL 20.41 Disli
sekillendirme —

j Kesici
& /— takim
C

Parcanin
Indekslenme
hareketi

islenmemis——>/
disli

—

[
[ s
-

Birincil
takim
hareketi

Kesici
kenarlar
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Yuksek Hizl Talas Kaldirma
(HSM: High Speed Machining)

Geleneksel talas kaldirma islemlerinde
kullanilanlara gore cok daha yuksek hizlarda
kesme

* Talasliislemenin tarihi boyunca temel egilim,
kesme hizlarinin surekli daha yuksek degere
cikarilmasi olmustur

 GUnUumuzde daha hizl Gretim, daha kisa islem
sureleri ve daha dusuk maliyete yonelik
potansiyeli nedeniyle HSM tekrar glincel hale
gelmistir
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Yuksek Hizli Talas Kaldirma

Geleneksel ve yuksek hizli talas kaldirma

Degistirilebilir takimlar (yuzey freze)

Parca malzemesi Geleneksel hiz Yuksek hiz
m/dak m/min
Aluminyum 600+ 3600+
Dokme demir, yumusak 360 1200
Dokme demir, sunek 250 900
Celik, alagimli 210 360

nobel
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Diger HSM Tanimlari — DN Orani

DN orani = Maksimum ayna hizi (dev/dak) ile
ayna boslugu capinin (mm) carpilmasi

* Yuksek hizli talas kaldirma icin, tipik DN orani
500,000 ile 1,000,000 arasindadir

* Daha kucuk ayna bosluklarina gére daha
disuk donus hizlarinda calissalar dahi, HSM
islemleri araliginda olacak daha buyuk capli
ayna bosluklarina izin verirler
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Diger HSM Tanimlari — HP/Dev/Dak
Orani

hp/“dev/dak” orani = BG’nin maksimum ayna hizina
orani

* Geleneksel tezgah takimlari genellikle HSM ile
donatilmislara oranla daha yiiksek hp/“dev/dak”
oranina sahiptir

* Geleneksel talas kaldirma ile HSM arasindaki
ayirici cizgi, 0.005 hp/“dev/dak” civarindadir

* Bu nedenle, HSM, 30.000 dev/dak (0.0005
hp/“dev/dak”)'da donebilen 15 hp aynalara
sahiptir

a7 - ; nobel
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Diger HSM Tanimlar!

e Vurgulama:

— Daha yuksek tretim hizlar
— Daha kisa s6kme takma slireleri
— Ayna hizlarinin fonksiyonlarinin artimi

* Onemli kesme disi faktorler:

— Cabuk enine hizlar
— Otomatik takim degisimi(Automatic tool changes)

a8 o ) nobel
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Yuksek Hizli Talas Kaldirma Kosullar

* Yiksek dev/dak icin tasarlanmis ozel
yataklar

* Yuksek ilerleme hizlari kapasitesi (6rn., 50
m/dak)

* CNC hareketi, “eksik paso” veya “fazla paso”
takim yolundan kacinmak tzere, “6ne bakis”
ile kontrol eder

* Dengelenmis kesme takimlari, takim
tutucular ve aynalar, titresimi en aza indirir

e Sogutucu akiskan, geleneksel talas
kaldirmaya gore daha yuksek basinclar
saglayan sistemler olusturur

e Talas kontrolii ve uzaklastirma sistemleri,
cok daha bluyuk metal kaldirma hizlari
mevcuttur

29 - ; nobel
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Yuksek Hizl Talas Kaldirma
Uygulamalari

* Ucak enddustrisi, buyuk aliminyum
bloklardan buyulk cerceve
bilesenlerinin talasli islenmesi

— Cogunlukla freze tezgahiyla daha fazla metal
uzaklastirma

* Otomotiv, bilgisayar ve tibbi bilesenleri
imal etmek tzere, aliminyum Uzerinde
coklu talas kaldirma islemleri
— Cabuk takim degisimleri ve takim yolu kontroli

onemlidir

e Kalip ve takim endustrisi

— Sert malzemelerden karmasik geometrilerin
imalati
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20.8 YUKSEK HIZLI ISLEME

Tek parca parmak freze cakisi, matkap®

indekslenebilir uclar alin freze cakisi®

. Konvansiyonel Hiz  Yiiksek Kesme Hizi Konvansiyonel Hiz  Yiiksek Kesme Hizi

Is parcas1 malzemesi m/dk m/dk m/dk m/dk

Aliminyum 300+ 3000+ 600+ 3600+

Doékme demir, yumusak 150 360 360 1200

Dokme demir, siinek 105 250 250 900

Celik, kolay 105 360 360 600

islenir

Celik, alasiml 75 250 210 360

Titanyum 40 60 45 90
nobel
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