TASLAMA

Temel bir sekillendirme yontemi olan taglama islemi, kemiklerin
keskinlestirilip silah yapilmasi, kiliglarin bilenmesi, kesici ve delici
bir¢ok aletin yapiminda ilk ¢aglardan ber1 kullanilmaktadir.

Bazi1 imalatgilar tarafindan taslama prosesi, bir talasli imalat
yontemi sayilmayip, yiizey iyilestirme islemleri ( honlama, lepleme
vs.) arasinda siralanmaktadir. Bunun nedeni proseste kaldirilan talasin
az olmasidir. Ancak taglamanin imalat sektoriindeki yeri goz ardi
edilemeyecek kadar 6nemlidir.




Taslama belli bir geometriye getirilmis veya serbest haldeki sert,
koseli, asindirici tane ve bu tanelerin biitiinliyle olusturulmus
takimlarla yapilan talas kaldirma islemidir. Taglama temel malzeme
isleme asamalarindan birisidir. Taneler tizerindeki kiiciik kesici uclar
talas olusumunu saglar. Talas kaldirma esnasinda asindirici tas kendi
ekseni etrafinda oldukga yiiksek devirlerde donme hareketi yapar.
Kesme i1slemi, agindirici tas ile is parcgasi arasindaki stirtlinme
sayesinde ger¢eklesir. Asindirici tas, asindirici taneciklerin ¢esitli
baglayicilarla birbirine baglanmasiyla elde edilir.

Taslama prosesinin bashica amaclar: sunlardir:

e [s parcalarinin belirlenen hassas tolerans araliginda isleme.

e [sil islem sonras1i meydana gelen ¢arpilmalar1 giderme.

o Sertlestirilmis ylizeylerden talas kaldirma. Bu konuda taglama
islemi ile, tornalama ve frezeleme islemlerine nazaran ¢ok daha
kaliteli ylzeyler elde edilir.

e Genellikle imalatta son asama olan taslama ayrica kaliteli ve
parlak yiizeyler elde etmek amaci ile de tercih edilir.

TASLAMA TEZGAHLARI

Insanlar, eskiden geregleri asindiric: taslarla islerken daha sonra
taslama tezgahlarinin gelismesi ile bu sahadaki biiyiik bosluk
giderilmis oldu. Bugiin jet motorlari, yiiksek basing¢li otomobil
motorlar1 ve buna benzer hassasiyet isteyen parcalarin ¢ogu taslama
tezgahlarinda islenmektedir. Bu tezgahlar olmadan hassasiyet isteyen
parcalar1 islemek miimkiin degildir. Ve bu hassasiyet derecesi bugin
olaganiistiidiir. James Watt buhar makinesini icat ettigi zaman (1777)
bir milimetrelik Ol¢l hassasiyeti yeterli olarak kabul edilmekteydi.




2. Diinya Savasindan sonra savas araglarinda istenen 6l¢li tamlig git
gide artt1, bugiin jet ugaklarinin yakit piiskiirtme memesinin 0,00018
mm’lik hassasiyeti taslama tezgahlarinda elde edilir.

TASLAMA TEZGAH CESITLERI

1 — Diizlem (Satih) Taslama Tezgahlari

2 — Silindirik Taslama Tezgahlari

3 — Puntasiz Taglama Tezgahlari

4 — CNC Taslama Tezgahlari

1 - DUZLEM (SATIH) TASLAMA TEZGAHLARI

[s pargalarmin diiz yiizeylerinin taslanmasinda kullanilan
tezgahlardir. Kendi aralarinda asagidaki gibi iki gruba ayrilirlar;

« Yatay Milli Diizlem Taslama Tezgahlar1
« Diisey Milli Diizlem Taslama Tezgahlari

Yatay Milli Diizlem Taslama Tezgahlan

Bu tip taslama tezgahlar1 da tas mili yatay pozisyondadir. Hal
boyle olunca da kesici alet olan zimpara tasi ¢evresiyle kesme yapar.
[s pargasinim bagli oldugu tezgah tablasinin saga-sola, tezgah
govdesine dogru ileri-geri hareket etmektedir. Kesme i¢in talas (paso)
miktar1 tag basliginin asagi-yukari hareketi ile verilir. Tas basliginin
asag1 ve yukari hareket hassasiyeti 0,01 mm dir. Tezgah tablasi
hidrolik sistemle tam veya yar1 otomatik olarak caligir. Yatay milli
diizlem taslama tezgahlar ile kii¢iik boyutlu ve hassas parcalar
taslanir. Ayrica diiz kanallar ve benzeri oluklar da bu tezgahlarda
taslanir.




Yatay Milli Diizlem Taslama

DUSEY MILLI DUZLEM TASLAMA TEZGAHLARI

Bu tip taglama tezgahlarin da tas mili diisey
(dikey) pozisyondadir. Hal boyle olunca da kesici alet olan zzimpara
tast alin yiizeyleri ile kesme yapmaktadir. Ozellikle biiyiik boyutlu,
hacimli ve agir is par¢alarinin taslanmasinda kullanilmalarina ragmen
dairesel kesitli 1§ parcalarinin taslanmalarinda da kullanilan tiirleri
vardir. Asagidaki resimlerde de goriildiigii gibi biiyiik boyutlu diisey
milli taglama tezgahlarinda tezgah tablasi tipki yatay milli taglama
tezgahlarinda oldugu gibi dogrusal (saga-sola ve ileri-geri) dir.




Ancak kicguk boyutlu olanlarinda ise tezgah tablasinin hareketi
daireseldir. Diisey milli taglama tezgahlarinda biiylik boyutlu ve genis
ylizeyli is parg¢alar1 taslandigi i¢in kullanilan zimpara taslar bliyiik
boyutlu olanlarda parcal tasl olarak yapilmistir. Bu tiir tezgahlarda
cevreden kesme yapan tezgahlara gore verilen pasolar daha fazladir.
Isleme zaman agisindan énemli katkilar saglamalarina ragmen elde
edilen ylizey kaliteleri daha kabadir. Tasin siirtlinme yiizeyi genis
oldugundan 6zellikle ince is pargalar1 daha fazla 1sinir ve ¢arpilir. Bu
yiizden ince pargalar taglanirken tasin siirtiinme ylizeyini bileyerek
daraltmak gerekir. Canak taslar kullaniliyorsa kesmesini
kolaylastirmak ve temas yiizeyini azaltmak i¢in tas ice dogru konik
bilenir. Boylece fazla 1s1 meydana gelmesi 6nlenmis olur. Ancak, tagin
kesmesi kolaylasirken daha ¢abuk aginir.

Parcali zimpara o :
tailan =

=\
N\

Diisey Milli Diizlem Taslama




2 — SILINDRIK TASLAMA TEZGAHLARI

Silindirik is parcalarinin dis yiizeylerini silindirik veya konik olarak
taglayan tezgahtir. Kovan, pim, mil gibi silindirik veya konik olmasi
istenen ylizeyleri taglamak ic¢in kullanilir. Bu tiir tezgahlarla ayni
zamanda delik taslama da yapilir. Delik taglama islemi 6zel delik
taslama aparatlar1 yardimiyla yapilir.

Silindirik taslama tezgahlarinda is pargalar, ayna, ayna punta arasinda
ve 1ki punta arasinda olmak tizere tli¢ farkli sekilde baglanarak
taslanirlar. Cok uzun olan is pargalar1 yataklarla da desteklenir.
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Krank ve Kam Taslama, krank ve kam taslama tezgahlari,
endiistride 6zel amagh kullanilan taslama tezgahlaridir. Ozellikle
otomotiv sektoriinde kullanilan kam ve krank milleri,

bu tezgahlarda taslanarak, daha hassas olarak kullanilmalari
saglanir. Bu tezgahlar kullanim alanlarina gdre tam veya yari
otomatiktir. Hidrolik sistemle calisir.

Kam mili taslama

Disli Taslama, gii¢ ve hareket iletme elemanlarindan olan disli
carklarin, en dnemli kisimlar1 boliim dairesi ¢apidir. Ciinkii disli
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carklar bu capi lizerinde birbirleriyle temas ederek ¢alisirlar. Bu
kisimlarin hassas islenmesi, dislilerin ¢alisma verimlerini artirarak
gii¢ ve hareketlerin daha rahat iletilmesini saglar.

Disli taglama yontemleri genel olarak iki gesittir:
— Form (Bi¢im) taslama
— Cizgisel (Yuvarlanma) taslama

Yuvarlanma yontemiyle disli taglama islemi, tezgaha tek

form tas veya iki c¢anak tas takilmasi ile gergeklestirilir. Disli ¢ark
tasin altinda ileri geri hareket ederken, ayn1 zamanda
salilmim(yuvarlanma) hareketi de yapmaktadir. Disli ¢arkin salinim
hareketi, dis profiline uygun olarak tezgah tablasi tarafindan
gerceklestirilir.

Delik (I¢) Taslama, Silindirik taslamanin tersi olacak sekilde ic
ylzeyler taslanir. Tas geometrileri silindirik, konik vb. sekillerde
taglanacak delik geometrisine uygun olarak temin edilebilir.
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Delik taslama islemlerinde taslama pay1 miimkiin olan degerlerde az
birakilir. Clinkii, taslanan delik ¢apina gore tas ¢api kiigiiktiir ve bu
bakimdan, talag kaldirma kapasitesi azalir. Delik taglama mili
hareketini, ya dogrudan motordan ya da kayis ve kasnaktan alir.

Delik taglama

isleminde kullanilan tasin Ozellikleri, silindirik dis yiizey taslama
islemlerinde kullanilan taslardan farklidir. Delik taslamada kullanilan
taglarin daha yumusak ve daha seyrek dokulu olmasi gerekir.
Tasmm motordan hareket aldigi mil yataklarindaki bosluktan olusan
titresim, tasin kirilmasina neden olabilir. Bu yuzden bu tip
tezgahlarda daha sert tas se¢ilerek kullanilmalidir.

) g S
1

poassy n w0
oy i -
| ‘

=

[ =

Dalma Taslama

Tasin doniis yonii ile 1sin doniis yonii aynidir. Ancak is pargasi
yalnizca ekseni etrafinda doner, boyuna (saga-sola) hareket etmez. Tas
parcaya talas derinligi kadar dalar. Zimpara taginin alin ylizeyi
diizdir. Yani herhangi bir profili yoktur.
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G - Taslama tasi
R - Sevk tasi

W - s parcasi

B - Sevk kizagi

Puntasiz taglama sistemi
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mm altinda olacak sekilde ayarlanmalidir. Bu konumda is pargasi
taslanirken sigrama yapamaz.

Puntasiz Taslama Islemleri
 Puntasiz boyuna taglama
. Puntasiz dalma taglama (Profil taslama)
« Puntasiz dayamali taglama

Puntasiz Boyuna Taslama, boyuna puntasiz taslamada kademesiz,
boydan boya silindirik isler taslanir. Is iki tas arasindan boydan boya
gecer. Miller, muylular, kavrama pimleri, bilezik ve halkalar bu
sistemle tasir. Taslamada ise verilecek ilerleme hiz1 secilirken
malzemenin cinsi, talas miktari, yiizey kalitesi, tasin cinsi, sogutma
stvist ve tezgahin durumu dikkate alinmalidir. Yan desteklerin
ayarlanmasi da ayr bir dikkat gerektirir. Yan destekler ayarlanirken,
isin, kesici tasin ve sevk tasinin biitiin ylizeyine oturtulmasi
saglanmalidir.
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Puntasiz Dalma Taslama (Profil Taslama)

Degisik profildeki ¢cok sayida 6zdes parcalarin taslanmasinda
kullanilir. Kademeli ve profilli miller iki tas arasina yukaridan
birakilir. Sevk tasina 1/4-1/2° ac1 verilir. Bu a¢1 yardimyla is yavasca
ilerleyerek karsi dayamaya dayanir. Dayama is pargasi tarafindan
itilince bir switch yardimiyla kesme tasi1 geri itilir ve parca diiser.

Dayamali Puntasiz Taslama

Bu sistemde isin ilerleme hareketi bir dayama ile sinirlandirilmustir. Is
dayamaya temas edinceye kadar sevk tasi tarafindan veya elle
yiratalir. Dayama, tezgahin kullanildig taraftan bir manivela sistemi
ile kumandalidir. is dayamaya temas edince, kumanda kolu vasitast ile
dayama tarafindan geri itilerek alinir.

4 — CNC TASLAMA TEZGAHLARI

Silindirik ve diizlem taslama islemlerinde yiiksek hassasiyet ve ylizey
kalitesi elde edilmesi gerekir. Bu nedenle 0zellikle teknolojik
bakimdan Niimerik kontroliin temel felsefesine cok uygundur. Ne
yaziktir ki taslama alaninda CNC kullanimi1 diger alanlara gore biraz
gecikmigstir. Taslama ile 1lgili bazi 6zel problemlerini basari ile
¢Oziimleyen imalatg1 firmalar, nlimerik kontrolii imalatlar ile
biitiinlestirerek kendi CNC sistemlerini gelistirmislerdir.
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