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Bu c¢aligmanizda sadece "Genel Taglamacilik! Konu-
lari ele alinuigtir. Bazi Ozel taglaama igleumleri (Vida
taglama,punta yuvasi taglama ve alet bileme vs.) anla~
tilmamigtar.

Birinci boliimde, taglama igleminin diger kesme
iglemlerine gore avantajlari ve uygulawa gekilleri ile
beraber son yillarda yapilan aragtirma ve geligtiirmeler
agiklanmigtir.

Ikinei boliimde, Agindirici tane kesme derinligi
teorisinin diizlem,alin ve silindirik yiizeylerde uygu-
lanmasi anlatilmigtir.Ayrica silindirik ylizeylerin tag-
lanmasinda tag-ig iligkisi, taglama sistemi ve tag-ig
uyumunde talag kaldirma prensipleri formiile edilmigtir.

Ugiincii boliimde, Taglama taglarini meydana getiren
elemanlar ve yapim gekilleri gbsterilmektedir.Ayrica
kullanilacak taglarda dikkat edilmesi gereken unsurlar,
tag segimini etkileyen nedenler, temas alani, taglama

taglarinin muhafazasi; saglarin emiyetli kullenimi ve

agindirici diskleri meydana getiren elemanlar agiklan- -
migtir.

Dordiincii bolimde, Kaplama agindiricilari meydana
getiren elemanlar ve bunlarin kullanilmasinda etken olan
fak{orler anlatilmigtar. -

Beginci Dboliimde, Taglama sivilarinin ozellikleri,.
uygulanmasl,segini ve temizleume metotlarys anlatllmlgtlr.

Altinci bolimde,Dlizlen ylzey taglamada kullanilan
tezgahlar ve ig pargasi bhaflaua metotlari, silindirik
yizey (ig ve dig) taglama tezgahlari,etkili olam faktdr-
ler ve ig parcasi baglama metotlari anlatilmistar.
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1-TASLAMA

Taglamajkullanilan makina takimlarinin sayisina
bagli olarak metallerin iglenmesinde en genis kullanim
alanina sahip tek metottur.Bu &Bnden ele aldigimizda,
hem silindirik ylizeylerin islenmesinde hem de delikle-
rin iglenmesinde kullénllabilmési 6zelligi ile bazi te-
mel iUstilinliikleri vardair. .

Taglama bir agindirma islemidir.Bh yizden diger

metal igleme gekillerinin gofundan farklidir.Bu iglem-

ler metal kesme seklindedir.Giinkii,kesici alet birbirin-
den keskin kenarlar yardimiyla metallﬁzerinden parca

- kopararak ¢aligir.Taslamada ise,agindirici taneler yar-

dimiyla is parcasi lizerinden parg¢a koparilir.Bu taneler_
dizenli sekle sahip defildir.Birbirine benzemeyen bu a-
gindirici taneler,is par¢asinin igine igleyerek birbi-

‘rine benzeyen pargalar koparirlar, .

Metal igleme takimlari olarak aslndlflcllar diger
iglemlerde genis uygulamalara sahlptlr.Aslndlrma esasina
bagll takimlarin kullanlldlgl tim metal 1$1eme yontem-
leri "Asindirma Metotlari" olarak adlandirilirlar.

Asindairma ile isg pargasina gekil verme en eski
metotlardan biridir.Eski tarihlerde bile silahlar ilkel
agindirma metotlari ile yapllirdl.

Genel agindirma metotlary ve taglama, modern metal
isleme sekillerinin en dnemlilerinden biridir.Bu metot-:
lar, imalatta bazi avantajlar saglamaktadlr. Metal igle~
medeki bilinen biitiin avantajlar karla deglldlr. Metodun
Uistiinliigli, fiatta karlilik ve iglem (operasyon) zamani
gbz0niine alindiginda yliksek niteliklerinden dolayi diger
operasyonlarin ig durumuna gore belli bir istiinlik sag-
lar.
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1-1.TASLAMANIN AVANTAJLARI VE DIGER ASINDIRMA
METOTLARI

1-1.1. Sert Metallerin Islenmesi

Taglama ile makina iliretiminde kullanilan sert-
legtirilmis ¢elik malzemelerin Onemli kisimlarinin is-
lenmesi miimklindiir.Isil iglemden sonra ylizey bozulmala-
ri,elde olmayan cgarpilmalar ve Slgii bozulmalari olur ki
bunlar oldukg¢a sert ve islenmeleri zordur. Aksi takdir-
de,oldukga sert ve istenilen toleranslardaki parg¢alarin
elde edilmesi mimkiin olmayacakti.

1-1.2. Kaba Yiizeylerin Islenmesi

Taslama iglemiyle kaba ylizeyler genisg bir kulla-
nim alani ig¢inde gesitli amaglara uygun bigimde iglene-
bilir.Bir metal isleme sekli olan taslama ve buna bagla
agindairma metotlara, 0.03 mm veya daha az iglem gerek-
tiren hassas parcgalarin ve ylizeylerinin iglenmesinde
(6rnegin,parlatma veya gok hassas taglama) oldukga ve-
rimli olmaktadar.

1-1.3. Olgii Kontrolunun Diger Metal Isleme Yon- -
temlerine Gore Daha Ustiin Olmasi

Taglama,dogal olarak (elmasla igleme harig) diZer
yontemlere gdre daha kesin Sl¢l saflar ve tam otomatik
olarak iglem yapilabilir.Taglama ile son derece kesin
8lcgliler elde edilebilmesi ve kesin,dofru sekiller veri-
lebilmesinin bir nedeni;Taglama taginin ylizey ve silin-
dirik taglamada muntazam kesme kapasitesidir.Tasin bi-
lenmesi iglemi ve taglama islemleri otomatik olarak
yapilir, Tagslama tasinin ilizerindeki katmanin tasglama
isleminde aginmasi hassas bir sekilde kontrol edilir
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ve bir otomatik pozisyon dizelticisiyle denklegtirilir,

Iyi bir taglama igsleminde iglenen parganin ilize-
rindeki ylik, difer herhangi bir metal igleminde oldugun-
dan ¢ok azdir.3u ylizden,islenen ylzeydeki ¢arpilma mi-
nimumdur. Deformasyon(tam 3l¢ii kontrolu ile ilgili bir
faktdrdiir) ,ayn1 amaglar ig¢in kullanilan diger metal
igleme yéntemleriﬁde oldugundan ¢ok daha azdair.

1-1.4, Tek Islemle Istenilen OJlgiiye Getirebilme

Taglamada tek bir iglemle hem kaba ve hemde temiz
igleme yapailabilir., Otomatik olarak tagsin bilenmesi ve
pozisyon ayarlamasi, genellikle son safhadan bir Snce
gelir. Bu gibi deggigik pasolarin verildigi durumlarda
tek bir igslemle,ayni tezgah lizerinde, pargayi bir yer-
den bagka bir yere nakletmeden, bagka bir tezgaha +wiik-
lemeden, parg¢anin sertlegtirilmemig oldufu durumlarda
bile taglama iglemi tercih edilebilir. Bununla beraber,
iki veya daha fazla tezgah kullanmaya gerek duymadan
bu gibi taglama ve bitirme iglemleri ayni anda tek o-
perasvonda yapilabilir,

1-1.5. Taglama Iglemi Sirasinda Paso Degigtirme |

Normal metal kesme islemlerinde sabit pasolar
sdz konusudur, Bu durum iki ayra ozellikle dengeleﬁir.

- Artan oranlarda miimkiin olan en fazla paso,

- Olc¢ii dogrulugu ve yilizey kalitesinin gdzlenmesi.

Bu son kisit kesme derinligi ile ilgilidir. J-
zellikle kisa stroklu (gidis-gelis) ( profil yiizey
taglamada) ylizey taglamada toplam paso miktari,tagin
belirli zaman araliklari ile ilerlemesiyle dogru oran-
tilidir.(operasyon sirasinda tasin ilerlemesinin degi-
gimi). Tagin ilerlemesinin baslangicta maksimumdan ve

> _
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iglem sonunda sifira indirmekle,tasin ilerleme oranla-
rindaki degisimler bitirilen is pargasi lzerinde iste-
nilen Szellikleri saflamamiza ve daha yiksek ekonomik
talags kaXdirma verimliliZinin artmasina vardimci olur.

1-1.6. Insan Gerektirmeyen Makina Takimlarinin
Islemleri

Dig yizey taglamada ( silindirik,dlizlem ylizey,
profil vs.) genellikle uzun oOmiirli takimlar kullanilir.
Gunki taslh degigtirilmesi gerekmeden, taglama taginin
kendi kendini bileme Gzelligiﬁden dolayi belli bir Om-
re sahiptir. Taglama tasinin Omri, diger takimlar gi-
bi kendi Omriini asar. Bu bir¢ok durumlarda Onemli fak-
tordiir, Diger kesici takimlar kullanildiktan sonra tek-
rar kullanilmalari miimkiin olmayabilir.

Taglama tasinin Omriiniin yenilenebilmesi Onemli
dzelliklerinden biridir. Bu taglama tezgahlarinin mi-
dahale gerektirmeyen bir Ozellifidir. Diger Ozellikle-

rij

- QOtomatik operasvonlarda is parg¢alarinin basit
yiklenmesi ve ¢ok ¢egitli ig pargalarinin baglanabil-
mesi,

- Mastarla ve otomatik 5l¢li kontrol sistemleri ile
ig pargasinin Jlg¢ililmesinin kolay olmasi;, .

.= Grup halindeki taglama tezgahlarinin yalniz bir
kigi tarafindan idare edilebilmesidir. DiZer metal kes-
me iglemlerinde bu oldukga komplex cihaz gerektirir,

1-1.7. Yizey Kalitesinin Kontrolu

Taglama igleminde ylizey kalitesinin durumu bir
metal isleme parametresi olarak ele alinir., Taslama
islemlerinin sonug¢lari oldukg¢a esnek bir se¢im gerek-

4
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tirir. Pratik iglemlerde kesin hassas ylizeyler elde
edebilmek ig¢in honlama ve Gzellikle lepleme asindir-
ma metotlari hassas taglama olarak seg¢ilir.Genelde
birgok durumlarda fazla Onem verilmeyen ig parcgasi
yizey kalitesinin, gergekte Onemli bir fonksiyon ol-
dugudur.Ornegin,kafi derecede yaglama ve diizgiin marka
vizeylerinin saglanmasi durumunda birg¢ok taglama metot-
lari kullanilabilir.Bunlar silindirik ve yﬁzeyvtasla—
ma arasinda ¢egitli honlama gekilleri, taslama ve lep-
leme veya kiicliik stroklu taslama veya profil ve kademe-
1i taglama iglemleridir.

1-1.8. Taglamada Defigik Formlar Elde Edebilme

Taglama,diger metal igleme metotlarina gdre defi-
gik formlar elde edebilme avantaji vardair.Ayrica, yik-
sek 8lgl dogrulupu(sekil ve 31l¢l olarak) ve sertlesti-
rilmis is pargalarinin ilizerinde iglem yapabilme avan-
tajir vardir.Birgok durumlarda taslamanin bu dzellik-
leri,difer isleme yontemlerine gore tercih edilmele-
rini ve uygulanabilirligini saglar(degisik sekiller
igin), |

Difer bir Onemli avantaji, taglama taglarinin
kolaylikla profil bileme gubuklari ile gekillendiril-
mesi ve diizeltilebilmesidir.Bu iglem,diisiik oranlarda-
ki retimler i¢in diger isleme yOntemlerine gdre ucuz
olmaktadir.Clinkii,diger igleme yﬁnté&lerinde profil ta-
kimlari daha pahalidir(az sayida lretimlerde).

Taglamada profil ylzey,diger i§1eme yontemle-~
rine gore daha ¢ok ve daha istiin dzelliklerde elde
etmek mimkiindlir, Bu dzel durumlarda g¢ok onemli bir
faktordir.Ayn1 zamanda,birgok deZisik tipte ili¢ boyut-
lu is parg¢alarinin iretiminde Snemli sonuglar verir.
Ornegin,disliler gibi diisiik toleransli(hassas) ig par-

calarinda. 5
/
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1-1.9. Taglamada Is Parcasinin Baglanmasinain 4\\
Basitlegtirilmesi.

Taslama igleminde is pargasina uygulanan kuv-
vet diperlerine gore daha azdir. Bu dzellik.is parca-
sinin baflanmasinda bii;ik avantajlar saflar. Sonugda
ig pargasi i¢in gereken ba%lama kuvveti azdir ve ba-
sitlestirilmis metodlarla taglama sirasinda mimkiin o-
lan°diisik maliyetle elde edilebilir. OrneZin; manyetik
olarak ig parg¢alarinin bagflanmasi gibi. Manyetik ayna-
larin ve tablalarin taglamada oldukgarfazla kullanim
alani vardir. Buna karsilik diZer metal kesme iglemle-
rinde mekanik aynalar ve buna benzer baflama sistemle-
ri kullanilair. bunlarda olduk¢a fazla bazlama kuvveti-
ne ihtiyag vardir. Bu tiir baglama sistemleri genellik-
le 6zel gekilli is pargalarinin bajlanmasini.gerekti-
rir. paska bir taglama igleminde, Szellikls puntasiz
taglamada higbir bajflama elemani kullanilwaz. Ig par-
gasi iizerindeki taslama kuvveti pargayi hem tutmak ve
hemde iglemek i¢in kafidir.

Is vazlama agisindan taslamanin ¢egitli avantaj-

lari: :
-Siiratli ig ylikleme ve bogaltma, toplam iglem siire-

sinin kisaltilmasa. _

-iglem otomasyonun basitlifi,

-ba%lama aparatlarinin esnek (kullanlm agisindan)
ve ucuz olmalara.

-Hassas ig bajflamada digiik bajlama kuvvetlerinin
uygulanabilmesi ig pargasinin depormasyonunu engeller,

-1s parcasinin yerlestirilmesinde fazla bir bece-
rinin gerekmemesi. Diger iglemlere gdre ig pargasinin
yerlegtirilmesi daha az .Onem tagir ve daha az kuvvet
gerskir.

-6-
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1-2, TAJLAMANIN JYGULAMA 3HKILLERI

Taslama taglari birgok améca uygun ve deZisik
taneli olarak imal edilirler.

Agindirici taneler genellikle disk geklinde
imalat i¢in sekillendirilirler, Disk geklinde olmaszi, -
dSnerek kullanilmasi avantajini saglar. Is pargasi ile
temasta, yliksek hizlarda kontrollu olarak talag kaldi-
rilmasini saflar. Kesme iglemi, tasin yiiksek hizla 4o~
nerek ig pargasina defmesiyle meydana gelir.

%aélaf silindirik sekillerden baska bazi durum-
larda prizmatik olarakda imal edilirler. Bu bloklar
yavas ddnme ile birlikte dogrusal hareket de yaparak
grup seklinde sabitlegtirilerek kullanilirlar. (Honla-
mada olduzu gibi) Ayni gekilde pargali tag olarak da
kullanilirlar. Bunlar afir taglama iglemleri i¢in Gzel
aynalarla bajlanir ve diizlem taglamada kullanilir.

Taglamanin diZfer bir 3ekli, hizla Snem kazanmak-
da olan kaplamalli tagiarla yapilan igleme yontemidir.
Asindirici tanelerin esnek bir malzeme iizerinde olug-
turulmasi ile elde edilir. Bu gekildede etkili bir tag-

" lama iglemi yapilabilir. Bu uygulamada elastik malzeme
olarak bez ve ka®it kullanilir. Kaplamali taslamada
yiksek hizla kesicinin is pargasi lizerine fazla baskisi
ile kzsme saZlanir. Bu tilir taglamada tag ig lizerinde
birka¢ kez tutulur. Bu ;ekilde daha fazla talag kal-
dirilmasi biraz daha uzun periyotta saglanir.

Taslama taneleri ayni zamanda gevrek halde'veya
iiglik bloklar halinde, h:m dilzgiin yiizey elde edmede,
hemde kontrollu talag kaldirma iglemlerinde kullanilir.
(6rnek olarak lepleme iglemi gibi) Taglama isleminde,
is pargasi ve asindirici elamani kombine (birlikde)
hareketi ile taslama islemi yapilir. Bu uygulama tag

o
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_ bir konuma getirilmsktedir. Bu arastirmalarin siirekli- |
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tozu kullanilan temizleme igleminin yapildiia tasléma
olayidar. bu zekilde sivi veya havali ortamda gevrek
againdiricilarin ig parg¢asi ile gerekli temasi sazla-
narak asindirma islemi meydana getirilir.

1-3, TALLAMA I,LZMLERINDEKI ARASTIRMA VE GE-
LiSPIRMELER

Taglama iglemlerinin teknolojideki yerinin sii-
rekli geligimi sistemli aragtirmalarla daha anlamlz

1i¥i asagadaki agiklamalarda vurgulanan Onemli noktalar
dahilinde giderek taslama verimliligi ve gelistirilmis
permorians kalitesini gdéstermektedir.

1-3.1. Taglama Takimlari:

Sirekli arastirmalar taglama taginin kimyasal
konpozisyonu lizerinde yapilmaktadir. Bunun yaninda
daha yiixszk dayanim glicii ve diizenli kesme {istiinliizii,
a$1nma?a dayanikli olup ve béglama nalzemesinin karak-
teristiklerinin istenilen Gzellikde olmasi veya dezi-
silk $zelliklerinin hepsinin ilizerinde tasimasinin sag-
lasmaé3adar.

1-3.2., Kesme Performansinin Arttirilmasi:

. Kesme performansinin gelistirilmesi, kesme pa-
rametrelerinin iyilestirilmesi (optimizgsyonu) ile ta-
las kaldirma oraninin arttirilmasij yliksek hizla kul-
lanilabilmesinin; kesme sivilarainin kullanilmasi, de-
i1k kapasitelerde taslama taglarinin kullanilmasi du-
rununu ortaya ¢ikarir,

1-3.3. ilksek Performansli (Ustiin) Taslama Iglem}
lzri:
Taglama iglemleri lizerindeki arastlrmalarln a-
¢iia ¢i:ardizl sonuglar gunlardir:
1-p¢lli {iretim hacimizrinie ve belirli Szelliklere
sahip ig pargalaranda mekanize edilmig islemlerin uy-
gulanmasi. -8~ #J/
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‘mada saZlayan g¢oklu kafali taslama tezgahlarinda yeni

J
‘\
2-Tezgah kontrollarinin otomasyonu ayni zamanda
taglama tezgahlarinda NC ve CNC artmasi.

3-Cok asamali taglama tezgahlarinin kullaniminin
artmasi

4-Islem siiresinde otomatik 351l¢ii kontrolu ve tasin
pozisyonunun ayarlanmasi

5-Tag diizeltme islemi ve 0lgili kontrol iglemlerinin
artan oranlarda otomatize edilmesi )

6-Form taglamada tasin hareketlerinin defigik is
parcalari ig¢gin otomatik olarak saglanabilmeéi

7-Kullanilan metodlarin geligtirilmesi, OrnegZin
derin pasoda ilerleminin azaltilmasi geklinde taglama -

8-15 pargasi lizerinde degisik iglemlerin bir ba¥la-

sistemlerin geligtirilmesi.
2-TASLAMANIN PRENSIPLERI

Taglama igleminin anlasilmasi, yliksek kazan#
elde edilmesi yollarini aramak,bunun ig¢in deZisken tas-
lama iglemleri denemek,geligmeyi saflamaktir.Yillar
boyunca teorik ve teérﬁbi birbirine benzeyen taslama
iglemleri denenmigtir. Bazen taglama tezgahlerinin
5zellikleri ve hasgsasiyeti blitiin taslama iglemlerine
imkan tanimazlar. Bu dosru olmasina ragmen taglama
teknolojisindeki ilerlemeler, taglamadaki iligkilerin
anlagilmasinda direkt olarak: etkili olmuglardir. Bu
boliimde birgok segme benzeri taglama gekilleri gosteri-—
lecektir. Sembollerin listesi ve kullanilan tarifler
agaifida gosterildigi gibidir,

Semboller Aciklamalar
¢ o 2 x Elmas derinligi (um)
d Tane ¢apa (pm)

D Kesmede tane derinliji (m)
- Y,
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Semboller Aciklamalar
De Esit ¢ap parametresi (cm)
Ds Tagin ¢api (mm)
Dw Is pargasinin ¢api (mm)
E Elastikiyet modilil (N/mm®)
ef Tane kesme derinliZi,maksimum (m)
f Son paso ylizeyi Ra (um)
Fbd' Tagin durma kuvveti siddeti (N/mm)
Fn Normal kuvvet (N)
Pn' Normal kuvvet giddeti (N/mm)
Ft Tegetsel kuvvet (N)
Fth' Baglangi¢ kuvveti siddeti (N/mm) ’
h Paso derinligi (um)
I Atalet momenti (mm’)
K Sertlik (N/um)
Kew Isin kesme sertligi (N/mm)
Ks Toplam sertlik (N/mm)
1 Pagin her:burunda elmas:bileyicinin iler-
lemesi (um/dev.)
le Kurs boyu (mm)
L Uzunluk
Le Temas yayl uzunlugu (m)
Ns Tagin ddnme hizi (rpm) veya(dev/dk.)
Nw fgin dénme hizi (rpm) veva (dev/dk.)
n Tag c¢evresinin her metredeki kesici tane
sayisi ( #/m)
P Taslama glicl (W)
Ps Spesifik glig (J/mma)
Re Rockwell sertlifi
S Tasin keskinligi (me/N)
T Birim zaman (s:saniye)
Ve Ilerleme orani (um/s)

-10- . 4)
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Semboller
Vs
v

w
Vs
vt
Vw

vol

WRP = Aw
WWP

Zs
Zs!

2-1., TANE KESME DERINLIGI

Asindirma iglemi bagladifinda is pargasina gi-
ris ve paso derinligi -sifirdir. Kesme derinligi ka-
demeli olarak maksimuma doZru artarak,temas yayi bo-
yunca is ve tasin ylizeyleri (silindirik taglamada)
birbirinden agindirma yapar. Genellikle tagin hizi
isten hizli oldufundan, maksimum kesme derinlifi se-
viyesi tasin isten ayrildiZi noktadir.Bu maksimum

)
)

Aciklamalar

Tagin radyal aginma hizi (um/s)
Tagin ige giris hizi ( um/s)

Tasin cevresel(kesme) hizi (m/s)
Tablanin ilerleme hizi (m/s)

fsin gevresel hizi (m/s) veya (m/dk.)
1.33 H - 2,25 8 - 8 (tastaki birles-
tirme maddesinin % si)

He 0,1,2,3,...H,I,J,K sertlikte

S= tasin doku numarasi

Is ile temas eden tasin genlsllgl(mm)
Talas kaldirma parametre51(mm /dk.N)
PTagin asinma parametresi (mm /dk N )
Sapma orani

Tagin asinma orani (mm3/s) A
Tasin lizerindeki birim genislikteki
aginma miktara (mme/s)

Saniyede hacimsel olarak kaldirilan
talas miktarl'(mma/s)

Birim alandan uzaklastirilan talag
miktari (hme/s)

Agaisal sertlik (N/rad)

Elastikiyet sabiti

Zaman sabiti (s)

~11- )
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kesme derinligi " ASANDIRICI TANE KESME DERINLIGI"
olarak bilinir.

2-1.1 Kesme Teorisinde Tane Derinligi

Sekil-2.1 de C ve 0% tas ve igin merkezleridir.
Merkezi tip taglama tezZahlarinda ab radyal kesme
derinligi, ad tag ve isin deydizi yay ve ef ise tane-
nin kesme derinligidir.gSekilde ¢aplar abartilarak
izah edilmigtir. Fakat ayni olay pratikte goriiliir.

Tane kesme
derinligi, ef

Radyal kesme
derinligi, db

Sekil-2.]1 Tane kesme derinligi
Sekil~2.1 deki a' da bir agindirici tanenin
kesme yaptiZini farzedelim. Tag,kesme zamani ic¢inde
donerek d ye gelmesine sebep olacaktir.Bu zaman iginde
d noktasi (is parcasi lizerindeki) e ye gelecektir.
ig pargasi tagtan daha yavag dondigi ig¢in genislik<jf)
, 12 -
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ad den daha az olacaktir. Bu tane birim zamanda

ade kadar talasg kaldiracaktir.

Taneler a' da kesmeye bagladifinda derinligi
yoktur.Fakat, sonu¢ta maksimum ef' artacaktir. "ef"
nin genigliZine tanenin-kesme derinlifi denir.Tagla-
ma tasinin (diskinin) sertliZinin veya yumusakliginin
derecesi, kesme derinliginin artmasi veya azalmasina
etkiler. Ayrica,"ef" isin hizina veya radyal kesme
‘derinligine bazli olarak degistirilebilmelidir.

Sekil-2.2 de tasin ig lizerinden talag kaldiril+
masi gosterilmektedir sayet is ve tag ayni devirde e
ise, her iki durumda da ya taglama tagi tam boyutta
veya asinma, " ad" uzunlufu ad' uzunlufundan daha
biiyliktiir. Bu ylizden her iki tag tarafindan yapilan
kesme,ayn1 miktarda talag kaldirir. Fakat kiiciik
tagain degme yayi olan " ad', uzunlufunun kiiglikliigiin-

 den dolayyr talag kalinli%y daha biiyiik olacaktir. Bir
bagka defisle, tanenin kesme derinliginin artmasai,
tagin ¢apinin azalmasi ile birlikte kesme derinligi-
nin artmasindan tagin baglari daha hizli yipranir ve
kiigiik tag daha yu?usak gdriinir.

Sekil-2.2
Tasin boyuna
baZli olarak
tane kesme
derinligi.
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Sekil-2.1 in matematiksel analizle meydana ¢i-
karilan genel egitlik:

Lec=Vs.T veya T:—-%g- (1)

de=Vw.T (2)
ef=Vw.T.S8in(A+B) (3)

_6f VWP 4
D =-2f =TT sin(a B) (¥

T nin yerine (1) deki egitliZi yerine koyarsak,

/

s~ Sin(A B) (5)

D=

Le-ad=Tagin ve igin birbirine degdigi yay (m)

Vs= Tagin g¢evresel hizi (m/s)

Vw= Igin gevresel hizi (m/s)

T - Birim zaman (8)

ef- Tanenin kesme derinlifi,maximum (m)

D = Tanenin kesme derinliZi (m)

n = Tasin gevresindeki birim uzunlukta kesici tane

sayisi (tane sayisi¥/m)
Egitlik (5) de radyal kesme hizi formiiliinde isin

‘kesme hizi doZru orantili,tagin kesme hizi ters oran-
t111 ve Sin(A+B) nin direkt etkiledigi godriilmektedir,
Tanenin kesme derinliZi %40 oldu¥unda radyal kesme
derinli¥i iki kata artacaktir. Takip eden difer fak-
torler kesme esnasinda defigmeyen sabit faktdrlerdir.
(Not :Tecriibelere gére bu iligkiler (formiiller),buna ™
baZli boliimlerde incelendifi gibi Ozel geometriye sahip
taglama iglemlerine‘gbre uygulanmalidir.)

- 14 - _ )
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1- Isin hizinin artmasi tanenin kesme derinlipi-
ni arttirir ve tasin daha rahat g¢aligmasini saflar,
2- Isin hizinin azalmasi tanenin kesme derinliZi-
ni azaltir ve kesme igini zorlastirir,
3~ Tagin hizinin artmasi tanenin kesme derinligi-
ni azaltir ve kesme igini zorlagtirir.
4- Tagin hizinin azalmasi tanenin kesme derin-
ligini arttirir ve kesmeyi kolaylagtirir.
5-Tagin ¢apinin azalmasi tanenin kesme derinligi-
ni arttirir ve tagin kesme isini kolaylagtirir.
6~ Tagin ¢apinin artmasi tanenin kesmeiderinligi-
ni azaltir ve kesme igini zorlagtzirir.:
7- Isin capinin azalmasi tanenin kesme derinligi-
ni arttirir ve kesme igini kolaylagtarir,
8- Igin ¢apinin artmasi tanenin kesme derinligi-
ni azaltir ve kesme igini zorlastirir.

2-1.2. Tanenin Kesme Derinligi Teorisinin
Uygulanmasi:

Tanenin kesme derinligi teorisi, silindirik
taglamada elde edilen geometrik iligkilere dayanir.
Taslamanin diger bir gesidinde, tanenin kesme derin-
1igi teorisinin uygulanamadigi farkli geometrik
iligkiler mevcuttur.Bundan sonraki boliimde teorinin
nasil ve nerede uygulanabilecefi agiklanmaktadar.
Bu teori g¢esitli taslama operasyonlarini tahmin et-
mek ig¢in kullanilmaktadir. )

2-1,2.1. Dogrusal Hareketli Tablali ve Yatay
Milli Yiizey Taglama:

Bu makinalarin hareketleri, tablanin enléme-
sine ve boylamasina, tag mili baslifinin ise derin--
lemesine(asagi~yukari) hareketleri ile sinirlidar,

PYES S - 15 -
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Bunlardan birinin artmasi veya azalmasi, iglem siire-
since diZer defigkenlerin artisina veya azalmasina
neden olur, Daha fazla ig hizi birim zamandaki ilireti- -
len igi arttirir. Ayni zamande tagin yaptiZi isi ve
tagin yipranmasini arttirir veya kesmeyi kolaylagti- '
rir.Digiik tabla hizi ise, birim zamandaki {iretilen
igi artfirir. Tagin isini azaltir.Tagin Omriini artti-
rir veya kesmeyli zorlastirir. Buna ilaveten, enleme-
sine ilerlemenin artigi kesmeyi kolaylagtirir, azal-
masl ise kesmeyi zorlastirir.

' 2-1.2.2,D8ner Tablala Dikey Yiizey Taslama

Bu islemde tasin derinlemesine ilerlemesi bi-
rim dakikada olacak gekilde kararlagtirilmistir,(ir-
neging 0.10 mm' nin katlara) Ig tablasinin donmesi
dakikada devir geklindedir.(dev/dak). lkisi arasin-
dakizaman iligkisinden dolayi,birinde olan defigim
digerinide etkiler. Ornegin; tasin derinlemesine i-
lerlemesi 0.30 mm/dak ve tablamin-hizi 12 dev/dak
ise birim devirdeki etkili kesme derinlifi 0.03 mm.
dir, Sayet iglem hizi 25 dev/dak ya ¢akarilirsa ki,
bu durumda tagin daha fazla is yapmasi ve kirilabil-
mesi tahmin edilir( tanenin kesme derinlifi teorisi-
ne gore ). Etkili kesme derinlizi 0,013 m,'dir. Bu
daha az is yapildiZini ve tagin dahs- az asindigina
gosterir. Bu ise tasin zorlandi@i durumda hesaba ka-
tilir.(Burada ig par¢asinin hi¢ bir dis etkiye maruz
kalmadigini kabul ediyoruz.) o

Sayet tabla hizi 6 dev/dak ya diigiiriiliirse,
0.30 mm/dek, derinlemesine ilerlemede etkili kesme de-
rinligi 0.05 mm/dev' dir. Burada en Onemli noktaj
igin hizindaki deZigmelerin, birim devirdeki kesme

- 16 -
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derinligini defigtirmesidir., Tagin zorlanmasi ve ra-
hat kesmesi durumleri, tanenin kesme teorisi ile ge-
ligir, Birim dakikada ki talag miktari, derinlemesine
ilerlemenin degismedigi durumlarda deZigmez.

- 2=1.2¢3%. Silindirik ve Puntasiz Alin Taslama

-Derinlemesine pasonun sabit tutulmasi ve ig hi-
zinin degigkirilmesi ilekesme derinlifi veya dakika-
daki derinlemesine ilerleme artar veya azalir.Bunun
tersi tanenin kesme derinlizi teorisine dayanilarak
tahmin edilebilir,

1gin degiskenlerinin sabit tutularak,igin de-

-rinlemesine ilerleme hizinan azalmasi sonucu,birim

devirde daha fazla oranda talag kaldlrll;r ve kesme

‘kolaylagir.

2-le2.4, Silindirik ve Puntasiz Yiizey Taslama

Tanenin kesme derinliZi teorisinin silindirik
yiizey taglamaya uygulandiginda,boylamasina ilerleme-
nin deXisiminde teori dofru sonug vermektedir.Fakaﬁ
igin hizinin defigininde dofru sonu¢ vermemektedir,
Is hizinin sabit tutulup boylamasina ilerlemenin
deffisiminde,birim devirdeki kesme derinligi degigmek~
tedir.Boylamasina ilerlemenin artigi kesme geniglifi-
ni arttirir.Boylece daha fazla is yapilmasini saglar

-ve tagin daha fazla yipranmasina yol agar.Sonugta,

daha kolay bir kesme meydana gelir,Yani,blitiin bunla-
rin tersini ag¢ifa ¢ikarair.

Boyuna ilerlemenin sabit tutulup ig hizinan
artmasi,kesme derinligini azaltir.Daba az is ¢ikmasina
ve tagin daha az asinmasini saflar.ve kesmeyi zorlag-
tarir.(kolaylastirmaz)

Puntasiz taglamada kesme genigliZi tagin agi—

- -
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811l ayarlayarak yapilir ve belli ig g¢aplarina gore
sabittir.(tasin hizini hesaba katmadan),.Bununla be-
raber, is hizinin defigimi ve birim devirdeki esit
kesme derinlifi, dakikadski acgifa c¢ikan isin azalmasl
veya g¢offalmasini ortaya ¢ikarir.Boylece tasin asin-
masini arttirarak kesmeyi kolaylastirair,

Burada Onemle hesaba katilmasi gereken olay;
silindirik ve diizlem taglemada,derinlemesine ve bo-
yuna ilerleme, tag tarafindan yapilan isin miktarinin
birim zamana gdre degigmesinde etken olduZudur.Veya
birim hacimdeki liretim miktarinin,ayni gekilde,tasin
is yaptiZ1l sirada sship oldufu hiz ve meveut birim
zamandaki basin¢ miktari, igin sartlarini belirler,

Is hizinin artmasi veya azalmasi durumunda de-
rinlemesine ilerleme orani tekrar hesaplanmalidar.
(derinlemesine ilerleme orani; is par¢asinin dakikada
her bir ddniigiinde olarak).Dakikadaki paso oranijigin
devirinin, dakikadaki deZigiminden dolayi,is parcasi-
nin gapi yardimiyle saptanir.Bu sabit bir ylizey hizi
olugturmak i¢indir(saniyede metre olarak).

Boyuna ilerleme,tasin kesme yliziiniin genisliZine
bagli olarak,istenilen kesme derinlifine gdre ayar-
lanmalidir.Rahat kesmeler i¢in genig bir yilzey veya
kaba igleme; zor kesmeler igin daha dar bir yiizey
veya ince paso iglemi.

Birim devirdeki pasoyu ve kesme derinliZini a-
yarlamak igin,tezgﬁhln birden fazla ayar elemaninin
defigmesi gerekir.Yani,tanenin kesme derinli#i teori-
sinin ag¢aikladifi gibi bu yalnizca bir eleman olmaya-
bilir.

- 18 -
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Asafidaki ag¢iklamalar tanenin kesme derinligi
teorisine uyar.

Ayni hareketler: Artan tag hizi== zor hareket
Azalan tag kolay =

Ayni is hizi: Artan boyuna ve enine ilerleme: kolay
hareket
Azalan boyuna ve enine ilerleme: zor
hareket
Artan paso: kolay hareket
Azalan paso: zor hareket

Panenin kesme derinligi teorisine uymayan durum-

lar.

Ayni derinlemesine

ilerleme : Artan is hizi: zor hareket
(silindirik tasla- Azalan is hlzl:'kolgy hareket

mada paso)

Ayni boyuna ilerleme: APtan is hizi: zor hareket
Azalan ig bhizi: kolay hareket

Birim gegigteki derinlemesine ilerleme veya bo-
yuna ilerleme ve kesme der:nliginin kombinasyonlari
iiretim miktarini gdsterir.Veya taslama islemindeki
yapilan gergek isin miktarini gosterir.Bu parametre-
lerin herhangi birinin degigmebsi,kaldirilan talas
oranini etkiler.lghizi tagin yaptigar isi belirler.Ve
bu gekilde tasin yipranma oranini da kontrol eder.
Tablo - 2.1, Degigik taglama operasyonlarindaki ayar-
lamalarin ig lizerindeki etkisini gdstermektedir.

-10-
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Tablo— 2.1. Taglama Tezgahinin Ayarlanmasinda Etkiler

Birim Zamanda Bir hareketin Degigmesinin Etkisi

Taglama Tipi Artmas: 1s Azalmasi Is
Yatay Milli Enine ilerleme Fazla Enine ilerleme Az
Yiizey Taglama Derinlemesine ilerleme Fazla Derinlemesine ilerleme Az
Boyuna (tabla) hizi Fazla Boyuna (tabla) hiz1 Az
Diisey Milli Derinlemesine Fazla Derinlemesine Az
Yiizey Taglama Tabla rpm Az Tabla rpm Fazla
Silindirik Dalma Derinlemesine Fazla Derinlemesine Az
Taglama is rpm Az i3 rpm Fazla
Puntasiz Dalma Derinlemesine Fazla Derinlemesine Az
Taglama Is rpm (diizenli tag Az s rpm (diizenli tag Fazla
hiz1) hazi)
Silindirik Boyuna Bir geciste kesme Fazla Bir gegigte kesme
Taglama derinlipi derinligi
is rpm Az is rpm Fazla
Tabla ilerlemesi Fazla Tabla ilerlemesi Az
Puntasiz Boyuna Bir gecigte kesme Fazla Bir gecigte kesme Az
Taglama derinligi derintigi
Diizenli tag rpm Fazla Diizenli tag rpm Az

* Diizenli Tag hiz1 hem igin devrini hemde boyuna ilerleme oranim: kontrol eder.

2-2, SILINDIRIXK TASLAMADA TAS-Ig ILISKIST

Silindirik taglamada, tas ile is arasindaki
iliskiyi agiklamak ic¢in bir¢ok matematiksel ifadeler
gelistirilmistir. Dalma taglama ve doZrusal(bovuna)
taglama i¢in gelistirilen iligkiler bundan sonraki
bélﬁmde.ele alinmistair. -~

2-2.1. Dalma Taglama

Is pargasinin taglanmasi silindirik veya konik
taslama taginin l¢ boyutlu ilerlemesi ile dis veya ig
gekillerinin olugmasi olayidir.3Jekil-2.%'de tasin iki
yvizii ile silindirik ylizey elde etmek ig¢in dort metot
gésterilmektedir.3ekil-2,3.a'da gosterilen metot ya-
vagtir ve tasin kOgelerinin venmesine neden olur,.

~20-
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Sekil-2.3., Silindirik Taglamada iki komsu
yizeyleri iglemede dort ayri metod.

Sekil-2.3.b' de ayni anda heriki yilizeylerin iyi
islenmesini saglar. Fakat tasin heriki yiizeyinin

is pargasi ile temasindan dolayi olugan 1isisal tahrip
daha kolay olusur. yekil-2.3.c' de ise, tasin B agisi
meydana gétirmesi ile yiizeyde daha soZuk bir taglama
imkani sajlar.capraz ilerleme ydnii,diZer iki koordi=i’
natlara gore seg¢ilmigtir.Qapraz ilerlene yine difer
iki koordinatlarin hareketlerine gore kompitiirle
saglanabilir. Sekil-2.3.d' deki metod ise, yalnizca
bir koordinat gerektirir. Fakat, isin i¢ va dis gaplad
rinin deifigmesi ile tasin da dig gapinin degigmesine
neden olur.Herhangi bir ¢apin deZigmesi agafidaki iki |}
denklemle hesaplanabilir.

AXzAR c0os O 4+ T sin © (6)
AZsAT cos © - R sin © 7)

N . . n y,
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2-2.2 Dozrusal Taglama 4‘\

Uzun mil veya delikler tasin dofrusal ilerlemesi
ve herbir strokta (Boylamasina kursta) derinlemesine
paso verilerek taglanir. Kaba taglama gartlarinda, sa-
yet ag¢isal sapma az veya g¢oksa taglama taginin asinmasy
k8gelerde olusur. Tasin asiri asinmasi, tasin ilerle-
yen kesici kenarlarinda olugur.

Acisal sapma K, Kuvvet/agisal sapma geklinde
a¢iklanir.Tasin yaninin sapmasi italik K, taglama
kuvveti/radyal sapma olarak ifade edilir. Sekil-2,4 de
bu formiillere bafli delik taglama operasyonu gosteril-
mistir.

k=3E I/1e> (N/um) (8)
K=2FE I/1e® (N/rad)  (9)

Baski Kuvveti

Sekil-2.4, Uzun Delik Taglamada radyal sapma

Birim geniglikteki normal kuvvet, ilk durumda
ilerleyen kenarda yiiksektir.lkinci durumda ise yan
yiizlerde yiksektir.Heriki durumda da tag verimli kul-

lanilmamaktadar. ‘
Dojrusal taslamada zorluk yaratan diger bir

faktor,saft veya deliZin herhangi bir yerinde daha
fazla talas kaldirmasi durumudur. Bu ilk basamakta
igin diizeltilmesi anlamina gelir.Bu sekilde tag dofru-
sal olarak ilerlerken, igle aralakli olarak temastadir,

~22- ))
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Yine ayni gekilde tag verimli olarak kullanilmamakta-
dir.

Yukarida ag¢iklanan zorluklari dnlemek ig¢in
uzun delik veya saft taglamada daha verimli bir medot,
birkag tane kaba profil taglamanin yanyana ayarlanarak
bagta ilk Glg¢liyli olusturmak,daha sonra az paso vererek
son 3lgiiye getirmektir.Bu gekilde agisal sapma ve '
tagin diizensiz aginmasi Onlenebilir. Goklu profil kaba
taglama,dofrusal olarak bitirme iglemi,kompitiir kont-
rollu taglama tezfahlarinda iki eksende ilerleme sag-
lanarak yapilabilir.

Dogrusal taglamada bitirme iglemi siirecinde her
bir arttirma (Koordinatlarda ), herbir strok (Kurs )
sonunda uygulanir. Agagidaki prensipler bu degerleri
olugturmak ig¢in kullanilabilir.

1., Tabla hizi Vt, uygun sekilde makinanin kapasite+
sine gdre mimkiin oldugu kadar hizli ayarlanmalidir

2. Is hizi Nw, agagidaki formiillere ba¥li olarak
hesaplanmalidir.

W: Tag ylzeyl genigligi
L: Isin ilerlemesi

§E __:E_p_:,_&g (10)
Nw 2
2.Vt

Nw =7 11)

3.Tag tarafindan olugturulan iglemin uzunlugu ha-
yali gap olarak hesaba katilir.DWFICT, hayali profil
taglama oranini saptar.llerleme v¢ ve tagin uygun
kesme derinligi h,asagidaki formiile gore,

Dw.ZSTROKE  2Dw.ZSTROKE
DWFICT= —— = T (12)

\\_~ | - 23 - . | | y
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Bu gap i¢in son paso(azaltilmis kuvvet altinda)
Fn',(ylizey kalitesini ayarlar) alttaki formiile uyar.
— WRPbFn'- _WRP.Fn' .w (13)

— e—

DWFICT 2 Nw Dw,ZSTROKE

ve boyuna ilerleme XINK, agaZidaki formiil;

vy WRP,Fn'.W
XINK=——— = (14)
Nw 2n7Nw Dw ZSTROKE

Derinlemesine pasonun arttirimi (XFEED) her bir strok
(kurs) sonunda veya belirli zaman araliklarinda yapil=-
malidir.Sayet ,strok zamani igin devir zamanindan bii-
yikse,boyuna ilerleme her bir strokta bir yapilmali-
dir.Jayet igin devir zamani strok zamanindan bﬁyﬁkseg
boyuna paso (ilerleme) her bir devirde yapilmalidair,

2-3, TAS-Ig ILIgKisT

Taglama islemi, tag ile igin iligkide bulun-
dugu ylzeyde olugur.Silindirik ve profil taglama ig-
lemlerinde temas kuvvetinin yoZunluzgu (birim temas
geniglitindeki normal kuvvet)tasain yiizeyine diizenli
olarak dagitilir.Bu sekildé profil taglama Sekil-2.5
de goriildiizii gibi en kolay taglama geklidir.Bu ilerle-~
me orani’ (ve),tezgahin enine yataklari ile saglanar,
Tagin ige degdigi anda yiuzey kuvveti sifirdir,.Tag
derinlemesine ilerledik¢e sistemdeki yayla basing
yaparak, temas kuvveti yoZunlufunu arttirirlar.Fn',
tag ve igin kargilikla ilerlemesini saglar.Igin ya~
rigapl Vy oraninda azalairken taginda yarigapi vg
oraninda defigir.Sapma (x) da % orani kadar degisire.

- 24 - ) )
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- Bu sekilde agagidaki formil olusur, - B

‘dugu durumda taglama hizi v, ye egittir,

N

Sekil-2.5. Tag/lg taglama sistemi

Enine ilerleme orani vy, sadece tag asinma-

51 V nin ihmal edilebilir ve x inde sifir ol-

Asagidaki egitliklerde gOsterilem hacimsel
talas kaldirma orani ( Zw') ve birim temastaki ta-
sin asinmasi ( Zs') Sekil-2.6'da normal temas kuvvet
yoZunlugunun degisimi grafik olarak ¢izilmigtir.Bu
is/tag karakteristiiini gdsterir. |

Zw' =mDw Vw (16)
Zs'=nDs Vs (17)

Talag kaldirma eirisi (Zw'),Fth. "in altinda

- 25 -
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bir kuvvet yoZunlugu olugsturan hafif silirtiinme alanina
sahiptir.Fep' ve ch' arasindaki kuvvet yofunlugu ig¢in
sliplirme alanijsiiplirme - kesme iligkisij; Fpe' nin lize-
rinde ise kesme alani mevcuttur.Kesme alaninda agindi-
rici taneler normal yollardan talag kaldirirlar,.Siiplir-
me alaninda tag taneleri malzeme lizerinde plastik ak-
maya sebep olarak talag kaldirirlar.lyi ylizey kalitesi
elde. etmede siipirme alani Snemlidir.Gabuk talag kal-
dairmada ve is par¢a31n1 yuvarlatmada- kesme bolgesi
Onemlidir,

Zw'

- - - - -

Siipiirme Bolgesi

Kesme
Bolgesi

Zw' mm3/ s.mm
Ovalama Bolgesi

N

e

—

l }
LI ch' de'
Normal Kuvvet Yogunlugu (N/mm)

7]

Sekil-2.6. 1g/Mag karakteristik grafizi.

Zw! egrisinin ezimi "talag kaldirma paramet-
resi" olarak adlandirilir. Bu parametre (WRP veya
bazen \w) ve keskinlik gdstergesi(S), asaZidaki

- 26 -
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gekilde tanaimlanir.

s =—BE_ (n2/y) (i8)
Vs

Bu keskinlik,birim normal kuvvetteki ig par-
¢asi lzerinden kaldirilen talagin nazari (mukayeseli)
kesit alanini ifade eder.Taglama taginin keskinligi,
taslama igleminde en Onemli defiskenlerden biridir ve
pratikte taglama operasyonlarinda kontrolu zor olan
degiskenlerden biridir.Deyer olarak % 400-500 oranin-
da degisgir,

Sekil-2.6' da gosterildifi gibi tasin aginma
egrisi(Zs'), diigiik kuvvet yoZunluklarinda diizenli
artar. Daha sonra keskin bir kavisle yukariya dogru
devam eder.(Buradaki durumda yaklasik 28 N/mm. civa-
rinda).Bu tasin kdrlenmesi ic¢in gereken kuvvet yoZun-
luZu noktasidir ve Fpg' sgeklinde ifade edilir.Yiizey
isleme ve yiizey kuvveti ejrileri +tasg/is karakteris-

~tigi tablosundada gdsterilmisgtir.

o-4, TAS/IS UYUMU

Temas alaninda, tag ve isin birbirleri arasin-
daki uyum farkliligi , tasg-ig temasinda kesme iglemini
etkiler.Taslamadaki uyum farklalaifii,i¢ veya dig tag-
lama izlemlerinde ayni uyum farklilifaina sahip ylzey
taslama tasi ¢apinin {De) hesaba katilmasiyla ylizey
taslama iglemi arasinda bir ilisgki kurulabilir. De
gapl agafidaki gekilde oldufu gibi ifade edilir,

1/De=A= 1/Ds * 1/Dw (19)
De = Dw.Ds (20)
Dw=xDs
- 27 -
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(+) ve ( =) isaretler, dig ve i¢ taglama igin kul-
lanilmistir.Bu parametre ile ig, dis ve yilizey taglama

birbirleri ile iligkilidir.

Taslama tasinin yiizeylerinde _
yonlerindeki taslame taginin ylizeyinde bulunan oyukla-
rin yarigaplari Sekil-2.7 de gosterildigi gibidir.

Rsx = Ds

2 cos B

Rsz = Ds

’ 2 sinIB

ve bdyleces

anld

(21)

(22)

Dw (Ds/cos B) (23)

Dw-(Ds/cos AB)

ZDe =

Ds
sin A

(24)

-

Sekil—E.?. Tagin agili sekilde, iki komgu kenari tag-

lama.

.

agisi, X ve Z

\

%
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2-5, TEMEL DAIMA TASLAMA BAGINTILARI

.. Talag kaldirma,tasin asinmasi,ylizey kalitesi,glic
ve kuvvet iligkilerij;tags-is karakteristifi grafiginden
¢ikarilabilir.Basitlegtirmek ig¢in sﬁpﬁrme bdlgesini
ihmal edersek,talas kaldirma iligkisij;

" Zw'=WRP (Fn'-Fth') (25)
veya, .
nDw vy =WRP (Fn'-Fth') (26)
‘veya, ' '
vy WRE (Fn'-Fth')

—— (27)

Denklem 27, normal temas kuvvet yofunluZunun
dalma taslama hizini verir.((') lu degiskenler her
bir geniglikte bir oldufunu ifade eder.)

Tagin asinma oraninin onemsiz (ihmal edilebilir)
oldugu zaman (vg(Vy) Ve sapmanin diizenli oldugu du-
rumda (x=0), denklem 15 asafidaki gibi defigir.

Vy=Vf (28)

Denklem 27, Fn' ig¢in vy yerine vg yerlestiri-
lerek ¢ozliliir.Boylece asaiidaki denklem olusur.

mot= LDV VE | pepe (29)

WRP

Bu paso oranl(vf) tarafindan meydana gelen azal-
mig kuvvet siddetini verir(normal kosullarda tasin a-, -
sinmasinin Onemsiz oldugu durumlarda).Sekil-2,6'da Fbd'
altindaki tasin asinma efrisi(Zs') Lindsay'a gore;

Zs'= WWP (Fn')? (30)

12(11 $ )Ns Ds

"WWP = (068 x 107) (mmt/dx.N%)  (31)

(

15
D e 2/Vol

) (vol)®®

-29- Yy,
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Bu asinma parametresi(WWP) ile tasin asinmasi degisik
taglama durumlarinda hesaplanabilir.

Je%kil-2,6'daki tagsin kdrlenmesi ig¢in gereken
kuvvet §iddeti(de'),seramik birlestirmeli Alz0O3 tas-
lar igih hesaplanabilir,

Fbd'=62.3 (vol)*?? (De)*2?  (N/cm) (32)

Hassas taslama islerinde saptanan kuvvetin sid-
deti, Fbd' nin altinda olusur.

Tasin kesme derinligi(h),igin her bir devrinde
artarak agagidaki gsekilde elde edilir.

Vi

h=—gr (p.m) (33)

Bu iligki silindirik tasglama igin geligtirilen
tim sonug¢larin ylizey tasglamaya uysulanabilmesini saglar

Pagin keskinligi(Kew),(birim kesme derinlifini
elde etmek ig¢in normal kuvvet gerekir),yuvarlatma o-
rani,kivilcim zamani ve tagin titremesi olayinda et-
ken bir degiskendir. Sistem keskinligi(Ks) ile kar-
gilastirilirsa agagidaki sekilde hesaplanair,

Kow = f0__Vw ¥ (N/mm) (34)
h WRP

Jlciisliz igleme-elastikiyet katsayisi(X),agafi-
daki orana esittir.

Koew

= . (35)

Bu oran,islem sirasinda veya taslama iglemi sira-
gsindaki etkileri,kesici tagin keskinligiyle olan i1lisg- +

kisini gdsterir.
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Taglama igleminde harcanan gii¢ (P),

P=Ft.Vs (N. m/sec) veya (watt) (36)
Pt/Fn orani, k6r tag i¢in 0.3 ile 0,5 arasinda
keskin tag ig¢in 0.5 ile 0.7 arasinda
degigir. Bu sekilde;
Ft= 0.5 Fn (37)
Pz 1/2 Fn.Vs (38)

Denklem 29'u kullanarak ve baglangi¢ kuvveti
” M -
Fthv 1 ihmal ederek agaZidaki denklem elde edilir.

P= S LA . Vs - (39)
2WRP

Bu formiill herhangi bir paso oraninda (vf), ge-
reken gici verir.,

opesifik glig (Ps) denklem 25'i kullanarak ve
"#th" a1 ihmal ederek elde edilir.

Ps = —po—= miSs—  (3/mn?) (40)

Taglama sistemindeki zaman sabiti (7% ), taslama
kuvvetini veya kivilcimi alugturmak igin gereken zamany
gdisterir, Sistemin keskinlifine baglidir. (Taglanan
malzemedeki WRP kadar)

75 =T DWW (saniye) - (81)

WRP.Ks

Siiplirme alani olugturan malzemelerde zaman sa-
biti siliplirme alani hesaba katildizi durumda, kivilcam
aninda aniden degigir. uiiplirme alaninda talag kaldir-
ne parametresi, kesme alanindaki talag kaldirma para-

I
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metresinin. yarisina esittir. ..

Kaldiralan talag ha¢minin harcanan tag kacmine
orani (G), genellikle operasyon kuvvet yoZunlufuna bai-
l1 bir degigkendir. bBu degisken Sekil-2.6 dan elde e~
dilen Zw'-ln' efrilerinin ve Zs'-Fn' eZrisinin dogru
oldufu durumda gegerlidir. Genellikle bu gercgefe ay-
karadair.
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Z- PALLAMA TASLARI vi DISKLERI

Yapirlacak igte en uygun taglama tagini segmek,
verimli ve ekonomik bir taglama yapabilmek ig¢in plan-
lamanin en onemli basamagidir., Pirgok tas ¢egidinin
bulunmasi agisindan doZru tagi segme iglemi oldukga
zordur. Glinkii, her birinin ayri ayri karakteristikleri
vardir, Bu segme iglemleri igin defigik amagli tablolar
geligtirilmigtir. Ozel ve zor uygulamalar ig¢in tasin
imalétglslyla birlikte bir karara varmak en iyisidir.
bBunun yaninda meveut yenilikleri takip etmekte gerek-
mektedir,

3-1. TASIN KOHPOZISYONU

. Taglama taglari ve diskleri baglayici maddeler

yardimiyla biraraya getirilmis asindirici tanelerden
olugsur. uzel bir uygulama i¢in yapilacak tasg se¢iminde
asagidaki besg 06zellik dikkate alinmaladar.

l-Agindirici: Tagtaki agindirici (taglama) ela-
manl, kimyasal kompozisyon, fiziksel G6zellikler ve ta-
nelerin sekli performan51 etkiler.

2-Tane sekli(boyutu): Asindirici tanenin gekli,
dlglisii, kaldirilan taglar oranini ve yiizey kalitesini
etkiler,

3-Baglayirci: Taglama tagini meydana getiren ta-
neleri bir arada tutan birlestirme maddési-'kimyasal
kompozisyonu, dayaniklialiZi, esneklifi ve dijer fizik-
sel G6zellikleri etkiler.

4-Tagin sertlik derecesi: Taglama tasinin daya-
nikli¥igi, genellikle gegitli baf¥lama malzemeleri tara-
findan kontrol edilir.. Bu tagin sertliZi olarak adlan-
diralair.

5-Yapisi: bBirlegtirme maddesinin ve agindirica
tanelerin diizenlenmesi ve orani. faglama taglarinin
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gozeneklilik O0zelligi onun derecesi ve yapaisi tara-

findan kontrol edilir.
3-1.1. ApINDIRICITAR

3-1.1.1. Dogal Agindiricilar

Bilinen en ¢ok dogal agindaricilar; elmas, zim-
para tagi ve korundum'dur. Korundum bir dogal alﬁminyu#
oksittir. <4impara tasi defisik oranlarda korundum ve
diZer maddelerin karisiminda olusur. Bu doZal asindi-
ricilar, blinyelerindeki defisik karakterdeki karisim-
lardan dolayi, taglamada diizensizlik gtsterirler. Za- |
manimizdaki kullanimlari oldhkga sinirlidar. klmas,
mineral karigimlardan az miktarda elde edilir ve kar-
bortun kristal geklidir. Bilinen en sert maddedir ve
bundan yapilmis taglar seramik, cam, kaya ve sert ma-
denleri islemede kullanilmaktadair.

3-1l.1l.2. Yapay Asindairicilar

Buglin imal edilen asindiricilar yalnizca elmas
harig¢, dofal asindiricilarin yerini almigtir. klmas-
larin kullaniminda bile sentetik elmaslar oldukga ge-
nig kullanim alanina sahiptir. Sugilin kullanilan yapay
agindiricilary Silisyum karbit, Aluminyum oksit, Alu
minyum oksit-4irkonyum oksit bilegimi, Sinterlenmis
Boxit, elmas ve kiibik Boran ni¥rattir. Bunlarin ya-
pisal dzellikleri(sertlik, dayaniklilik vs.)gok iyi
bilinmektedir,

3-1.1.2.1.8ilisyum Karbit:

oilisyumdioksit (cam yapiminda kullanilan be-
yaz kuvars )}, kok, tuz ve testere talasinin karisi-
mindan elde edilir. 8ilisyum karbitle en iyi ametal-
leri, demir olmayan metalleri ve dSkiim demirleri ig-
lemede kallanilair. Ayn1 zamanda temiz bir ylizey kali- |
tesi gerektifinde ¢ok sert metalleri iglemede kulla-
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nilir, 3iysh tip silisyum karbite gdre daha saf olan

7egil tipi daha fazla ufalanma Gzellijine sahiptir.

. 3=1l.1.2.2.Aluminyum Oksit:
kluminyum okgitin hammedesi olan boksit elektrik

r e

firinlarinda ergitilerek aluminyum oksit kristalleri
elde edilir. Olduk¢a genig kullanima sahiptir. kn gok
gelik demir alagimlari ve dayanikli metalleri islemede
kullanilir. Beyaz renkte saf aluminyum oksit asindiri-
cilarin taneleri hafif zorlamada kolayca ufalanabilir.
ve kesici takim bilemede kullanilir, Isiya hassas ge-
liklerde daha az saf olan mavi veya kahverengi renkli
yari ufalanabilen aluminyum oksit ise genel amagla
taglama iglemlerinde kullanilmaktadir. Ve yine daha

az saf olan aluminyum oksit ise genel amagli olarak
temizleme iglemlerinde (kaba olarak) kullanilmaktadar.

3-1.1.2.%5. Aluminyum-Zirkonyum Oksit Bilegimi:

Aluminyum oksitin zirkonyum oksit ile % 10-40
oraninda bilesimi aluminyum oksite gbre daha dayanik-
11 ve verimli goriilmektedir,

3~1,1.2.4, dinterlenmis Oksit:

pu malzeme genellikle ezerek gekillendirilmig
bigimde imal edilir ve paslanmaz geliklerin iglenme-
sinde en etkili agindiricidair.

3-1.1.2.5. Elmas:

Imal edilen elmaslar engok seramik sementit
karbit, cam ve kayalarin iglenmesinde kullanilair. En-
diistrideki buglinkli efilim, elmaslarin,iglenmesi zor
metallerde agindirici olarak kullanmaktir. (linkii gekil+
lendirilmeleri zor ve pahalidir. Son zamanlardaki ge-
lismeler sayesinde imal edilen elmaslarin, kristal ya-
pilarinin kontrol edilebilmesiyle yumusak metallerde
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elmas kullanilabilmesini saflamistir.

Yliksek basing ve isinin bir arada tatbikiyle kii-
bik bor nitratin elmasa benzer sekli liretilebilmektedir.’
Bu agindirici iglenmesi zor metalleri,kalip gelikleri
ve sert takimlari islemede kullanilmaktadir.Bu asindi-
rici ile sertlegtirilmis ¢elik taslamak daha uygundur.

Asindirici imalatg¢ilari,asindirici tanelerin se-
killerini kontrol ederek onlara defisik Szellikler ka-
zandlrabilmektedirler.Degigik“boyutlarda iretilen bu ta-
neler fiziksel Ozelliklerine gBre ayrilir.Her biri degi-
gi% taglama operasyonlarinda kullanilirlar,

3-1.2. TANE BUYURKLUGU VE SLGUSU

Taglama taslarini olugturan degisik Olg¢l ve bigim-
deki asindirici tanelerden her birine tane ve bu tanele-
rin boyutlarini belirleyen deferlere de 3Jl¢i denir.Tane
biUklligli; bir elekte, 1" uzunlufundaki kare delik savi-
s1 ile belirlenir.Tane biliyliklizinin se¢imijtaslama ¢esgi-
dine,tagslanan malzemeye,kaldirilacak talas miktarina ve
istenilen ylizey kalitesine'baglldlr.Yumugak malzemeler
kaba taneli taglarla iglenirler.Orta taneler,talas kal-

~dirma ve bitirme iglemlerinde kullanilir.Sert malzemeler
ve bitirme iglemlerinde ince taneli,form taglama igslem-
lerinde ise daha ince taneli taglar kullanilir.Kaba 6-24
orta 30-60, ince 70-80 ve ¢ok ince 220-1000 taneler ara-
sinda degigzir. (Tablo-3.1)

Birgok faktSrler ylizey kalitesini etkiler.Tasin
bilenme metodu, birlegtirme maddesinin cinsi,tagin sert-
1ligi ve talag kaldirma orani, tane bﬁyﬁkiﬁgﬁnden bagka
yizey kalitesinde etken olan sebeplerdir.
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Tane  Aluminyum Oksit ve Elmas ve

biiyiik- Silisyum Karbi Kiibik Bor Nitrat
lagi ine. mm. Ing.
10 0.1366 3.470

12 0.1003 2.547
14 0.0830 2.108

:

16 0.0655 1.664
- 24 -0.0528 1.341
30 0.0408 1.036

Pt

36 0.0280 0.711

Piigirretd

46 0.0200 0.508 0.1300 3.302
54 0.0170 0.432 —

60 0.0160 0.406 -

70 0.0113 0.287 < e

80 0.0105 0.267 0.0060 0.152
90. 0.0085 0.2t6 : — -
100 0.0068 0.172 "~ 0.0050 0.127
120 0.0056 0.142 0.0040 0.102
150 0.0048 0.122 0.0035 0.089
180 0.0034 0.086 0.0029 0.074
220 0.0026 0.066 0.0025 0.063
240 —_ - 0.0021 0.053
280 — -— 0.0017 0.043
320 - — 0.0015 0.038

fablo 3-1 Taslama Taglarinin Ortalama ‘fane EBlylikliizi

3-1.,3, Birlegstirme Maddeleri

Birle;tirme maddelerinin kullanilmasinin nede-
ni, tanelerin istenilen sekilde bir arada tutulmasi-
dir. Azindirici taneler kullanildikga ve azindikca
birlestirme maddeleri ¢ozliliir ve ise yaramaz asindirici

sokiilen tanelerin yerine yeni tanelerin geg¢mesine neden
olur. Standart taglama taglarinin birlegtirme maddeleri
seramik, silikat, kauguk, sellak, oksi klorit, regine |
ve metaldir.

3-1.3,1l.0eramik Birlegtirme Maddesi

seramik birlestirme maddesini Feldspat ve kil
tegkil etmektedir. laglama taglarinin giinimiizde engok
kullanilan gekilleri seramik birlestirmeleli taglardair.
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Bunlar dayanikli ve glglidlirler.yiksex sicakliklara
Karsi umikavenetlidirler.Fazla talag kaldirabilirler
ve dlzgin ylzey kalitesi elde etuaede kullanilirlar.
Seramik oirlegtirae uaddeleri sudan yagdan ve norual
181 kogullarindan etkilenuezler.Carpuaya karsi daya-
niksizdirlar.pakat yliksek sicakliklarda g¢alisilabilir.

jm=l.3.2. Silikat Birlegtirme }Maddesi

Kullanim alanlari sinirlidir.fzellikle 1si agl -
ga glkan taglama igslemlerinde kullanimil wninwaouma indi-
rilir.

3=1.%.3. Sentetik Regine

Organik birlegitirme maddesi sivi gekilde veya
toz gekilde agindiraci tanelerle karigiirilir. Recine
birlegtirme maddesi ile yapilan taglar, genellikle kes-
me veya kaba talag kaldirma iglémlerinde kullanilir.
Regine birlegtirme maddesi suya kargi veya sulu tagla-
ma sivilarina karsl hassasdirlar.

3=1.%.4. Kauguk Birlegtirme 1faddesi

Kauguk birlegtirme maddesi ile yapilan taglar
kesmeAi§lemlerinde, puntasiz taglamada matkap kanalla-
rin parlatiluwasinda kullanilir.

5-1.3.5. gellak Birlegtirme Maddesi

Bir organik birlegtirue maddesi olan gellak, yu~
varlak wmalzewmelerde ylksek yilizey kalitesi elde etmede,
kesici alet bilemedeAkullanlllr.

3<1.%.6. 0Oksi Klorit Birlegtirme Maddesi

Temel maddesi majnezyua oksit ve magnezyum klo-
rittir.Taglana taglarinda oldukga sinairli kullanima
sahiptir.fzellikle disk taglarda kullanilmaktadir.
Engok kuru taglama iglemlerinde kullanilar.

- 38 -
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3-1.%.7. Metal Birlegtirme Maddesi

Genellikle, seramiklerin taglanmasinda kullani-
lan elmas agandirici taneler ig¢in kullanilir.Son za-
manlarda metal birlegtirmeli taglar, karpit taslama-
da 51ngle—pa51 adlyla blllnen teknikle taslanmaktadlr.
Ayni zamanda elektrolit taslamada iletken taglar el-
de etmek ic¢in Aluminyum Oksit veya Elmasla birlikte
kullanilairlar,

" %.1.4. TASIN SERTLI®T

Zimpara tasglarini olusturan tanelerin tas lize-
rinden sdkiilebilme 6zellifine veya taneleri birleg-
tiren birlegtirme aracinin taneleri birakip birakmama
bzelligine gdre tanelerin birbirlerine olan baglanta
kuvvetine "sertlik" denir, Tasin sertlifi, taglama ta-
sindaki birlegtirme maddesinin miktari ile ilgilidir.
Birlegtirme maddesi ne kadar artarsa tagin sertligi de
o kadar artar.Bazi mihendisler sert olan taglari uzun
omiirlerinden dolayi yanlig bir kaniya vararak daha
ekonomik olarak belirtirler. Gergekte tagin kalitesi
tagin omri ile ilgili degil, verimliligi ile ilgilidir.
Sert taglar, yumugak malzemelerden fazla talag kaldir-
mak i¢in kullanilir. Ayrica birgok operasyonlarda da
kullanilabilir,

Yumugak taglar, fazla temasla sert malzemeler-
den diigilk oranda talag kaldirmak ig¢in kullanilir.Bu
gekilde, tagin aginmasi ile gerekli olan keskin tane-
ler agifa ¢ikar ve 1sSiya hassas malzemelerde metalur-
Jjik tehribi minimuma indirir. Tablo-3.2 yumusak tasla-
rin, Tablo-3.3 sert taglarin karakterini verir. |
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Tablo-3,.,2. Yumugak Tag Karakteristikleri

Ufalanabilme: Bu O0zelli%i tasin daha ekonomik de-
recelere sahip olmasini saglar., Tagin sertlifi, sert
oldufu gdzlenene kadar bir derece arttirilir.Bu durum-
da,tagin en son halinden bir onceki durumu en ekono-

mik durumudur.

Yiizey Kalitesinin Zamanla Katilagmasi: Tas bilen-
dikten sonra istenilen ylizey kalitesi elde edilebilir.
Fakat zamanla yeni taneler diserek bozulur., NOT: Yumu=—
gak tagla islemeden Once kaba pasolar sert tagla ali-
nabilir, Paso verme ani olarak yapilir.Yumugak tasla
igleme olayi yavag bir olaydir,

Serbest Kesme: Yumugak tagin kabaklasmasi az bir
ihtimaldir. Boylece kesme iglemine ara verilmez,

Hizla Kivilcim Qikmasi Olayi: Serbest kesen tag
kesme basincinin diigiik olmasindan dolayi kivilecim
¢ikarir, Boylece tezgahin etkilenmesi diiglik olur.

Taglamada Olugan Cizgiler: Gizgilerin arasindaki
mesafe fazla ise ylzey kalitesi kotiidiir. Bu ¢izgiler
kesme iglemini yapan tagin, metalle fazla temasindan
dolayi meydana gelir. Bu is ve tag hizi ile kontrol
edilebilir.

Tasin Ulciisiini Kontrol Etme Zorlugu: Tas taneleri-
ni hizla kaybederken ayni oranda ¢api da degigir. Ta-
ne boyutlari ne kadar kaba olursa, tag ¢apindan o ka-
dar “aybeder.

Tanenin Igi Cizmesi: Tagtan kopan taneler taglama
sirasinda yuvarlanirken, taglama ylizeyinden daha derin
bir iz meydana getirirler. Bir derece daha sert tag
bunu ortadan kaldirir. Bazi durumda kirli sivilar bu-
nun nedeni olabilir.
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Tablo-3.3. Sert Taglarin Uzellikleri

Kavileinm Cikmemasi: Silindirik taglama tezgahinda paso dur-
durulup taga restirme olayl devam etiirildi:iinde,tezgah ele -
manlarindaki sapmacdan dolayi(yiiksek basingtan)sert tag kesme-
ye devam eders

Tgin J1cil Sorunu: Kivilcimin az g¢ikmasaindan dolayi igin ©l-
clive getirilmesi zordur.Fazla kesme basincindan dolayl tezga-
hin Slgiiye gelmesi zor olur.Verilen paso miktari gercekte kal-
dairilan paso miktarindan fazladir, -

Is1 Kontrolu: Isi kontrolu sert ve dilzglin taglarda olugur,
ve taglama gatlaklari olarak adlandirilir.Bir gok durumlarda
taglar tamamen kusursuz defillerdir.Clnkil tagin dizayni,meta-
lurjik yapisi,ig par¢asinin i1sil iglemleri,buna ilaveten tag-
lama sivisinin tipi ve kullanimi bu problemin olugmasinda &-
nemli bir etkendir, .

Tagin Kabaklagmasi: Tag taneleri dlizlegir.Taglamz esnasinda-
ki kesme basincinin yetersizliifinden dolayxr sSkililemez ve kir
tane geklinde tagin ylizeyinde kalar,

Tasin Gozeneklerinin Dolmasi: Taglama aninda,taglanan malze-
menin talasi,tagin yizeyine kaynar ve bdylece ylzey kalitesi-
nin bozulmasina neden olur.Bu durum 55RC zerindeki malzeme-~
lerde gbriilmez.Fakat,yumugak malzemeler de 1yl ylzey kalitesi
elde etmek igleminde ortaya ¢ikar.Bu sivanmanin gok diizgln ol-
dugu durumlarda,tag tenesinin kopmasi gliglegir,Dizglin taneye
sahip taglarda bu olay gok gorlliir.Clinkil fazla 1si olugturur-
lar.Bu 1s1 kaynamayl kolaylagtirir. ,

Yanma: Tagin kabak olmzsindan dolayr ig pargasi ile tag a~
rasinda siirtinme olusur ve taglanan malzemenin oksitlenmesine
kafi gelecek bir slirtinme ile yiksek sicakliklara ulagir.Ka-
bak tagin ig pargasi ile temas ylizeyl fazladir.Bu 1isiyz artti~
rar.Diizgiin taneli taglar ayni nedenlerden doley: yumugak dav-
ranabilmelerine ragmen yanma olugtururlar,

Asiry Seg Qikmasi: Sert taglar bazi durumlarda agiri rahat-
s1z edici sesler g¢ikarirlar,Bu durum,ncrmal taglamada gagkin-
likla kargilanmamaladir,

Sert Kesme Olmamasi: Kesme iglemi yavagtir ve igle tag ara-
sindaki basing yliksektir.

Tas Dencesi: Sert taglarda fazla basing ve isidan dolayi ig
bozulur ve tagin istenilen gekilde galigmasini engeller.

Yiizey Kalitesinin Gittikce Ivilegmesi: Tag kabaklagtilkca yl-~
zey kalitesi gittikge iyilegir.(Sivama olmadifi durumda) Fakat
kesme orani yavaglare

Taglamada Olusan Cizgiler: Sert tag genellikle diizgln ve ya-
kin aralikli gizgiler olugturur.Yizey kalitesi arttikga glzgi-~ |
ler olugturur,Yizey kalitesi arttikga gizgiler daha kesin ve
yakindirlar,
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3-1.5. TAS YAPISI

Tag yapisi, belirli bir hacimde agindirici ta-
nelerin gdzenekli yerlegimidir, Ag¢ik bir tags yapisin-
da, kapdli tag yapisina nazaran birim hacimde daha az
asindirici tane mevecuttur. Ag¢ik(seyrek) bir yapinin
amaci, talagin iyi ¢ikmasini saglamaktir. Yapi O'dan
15' e kadar sayilarla tanimlanir. Numaranin digik ol-
masi yapinin yoZun(sik) oldugunu, yiiksekliji ise daha
agik (seyrek) oldufunu ifade eder, Seyrek yapili tag-~
lar, talagin akigi onemli olduZu durumlarda.kullani-
lir. Kapali(sik) yapili taglar ise gsekil vermede Onem-—
lidir.

Elmas taglarin konsantrasyonu; birim hacimdeki
agindiricinin miktari ile olg¢iiliir. Elmas taglarda kon-
santrasyon, diger taslarin yapisindan daha Snemlidir.
Giinkii, elmas taglarla kaldirilan toplam talas miktara
tagin kapsadiii elmas miktari ile dogru orantilidir.
Yapi ve sertlikle ilgili degerleri kapsayan herhangi
bir yayin yoktur. Fakat, birg¢ok elmas ureticisi 100!*
liik konsantrasyonun 72 karat'lik elmasi ifade eden
uygulamada hemfikirdirler,(Tasin her bir mm? ¢ te
0,0044 karat). Daha digik konsantrasyonlar tagin 100
konsantrasyonluk kisminin bdlimlerini ifade eder.
Orne#in; 50 konsantrasyonluk elmas birim ing? te 36
karati ifade eder.(Her bir mn? te 0,0022 karat)

3-2, TALLN TANIMLANMASI (SPESIFIKASYONLARI)

American National Standards Institute (ANSI)
tarafindan tanimlanmis bir standart markalama sistemi
(ANSI Standart B74.13-1977) tim imalatg¢ilar tarafin-
kullanilmaktadir. Bu markalama sistemi harflerle ve
rakamlarla ifade edilmektedir.Sekil-3.1l de standart
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bir markalama sistemi gdsterilmektedir., Ozel tane kom—
binasyonu gostermek gerektiginde, imalatg¢i normal ta-
ne-bilyliklik numarasina ek bir sembol ilave edilebilir.
~Ayni markalama sistemi, elmas taglari ve CBN tasglari
ifade etmektedir. Bu markalama sistemi birgok imalatga
tarafindan kullanilmaktadir, Bu markalama sistemi
Sekil-3.2 de yedi pozisyondan olusan rakamlar ve harf-
-lerle gosterilmektedir, Difer ANSI standartlari tag-
lama taglari ve baglamali taglama taslarinin spesifi-.
kasyonlarini kapsar.

3-2.,1. Taslama Taglarinin Tipleri

» Sekil-3.3 de, giiniimiizde kullanilan degigik ge-
killerdeki standart yan kesme taglama taglarini gds-
termektedir. Listede olmaysn numaralar standart olarak
‘ihmal edilmig tag geometrilerini ifade eder.Fdgkat Gzel
olarak kullanilabilir,Sekil-3.4 de, ¢esitli gekil-
lerdeki standart yan ve alin taglama taslarini gds-
termektedir., Tablo-3.4 te harfle ifade edilen boyut-
larin ve kullanilan tag gekilleri ig¢in bir anahtardar.

3-2,2, Paglama Taglarinin Alain Jekilleri

gekil-3.5 de, gliniimiizde kullanilan dezigik
tiplerde standart tag alinlari gdsterilmisgtir.

By

3-3, TA§ KONTROLU

. Tim yeni taslar, teker teker gatlak veya her-
hangi bir hata ydniinden kullanilmadan Snce kontrol-
dan gecmelidir. Tasin sesle oOlglimiinde birgok metot-
lar kullanilmaktadir.Bunlardan”Ses Testi"ve "Titre-
gim Testien Snemli iki metodudur.

e
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Tip 21 : fki tarafi ice konik tag
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Tip 22 : Faturaly, ige konik tag

Tip 28 : Ortasi basik tabak tag

© Taslama ylizeyi

$ekil—3.3. Standart Tag Tipleri. (Grinding Wheel Institute, ANSI Standard B74.2-1974).
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Tip 11 : Konik ¢anak tag Tip 12 : Tabak tas
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Sekil—3.4, Almdan Kesme Yapan Standart Tag Tipleri (Grinkling'Whell institute ANSI Standard B74.2-1974). |

. Tablo — 3.4. Tag Tipleri ve Boyutlarmin Anahtan

Harflerin Anlamlan Taglama Tas1 Tipleri

A — Radyal kenar genigligi Tip — 12,20,21,22,23, 24, 25, 26

D — Dis gap Biitiin tiplerinde

E — Kalinhk Tip 5, 6 , 7,11, 12, 13, 20, 21, 22,
23, 24, 25, 26, 27,28

F — Fatura derinligi . Tip 5, 7, 22, 23, 24, 25, 26,

G — Diper taraftaki fatura derinligi . Tip 7, 24, 26

H — Delik Cap1 Tip 2 harig tiim tiplerinde

J — IDhs diizliik cap1 Tip 11,12,13

K — I¢ diizliik ¢ap1 Tip 11, 12, 13, 20, 21, 22, 25, 27, 28

N — Konik kismun derinligi Tip 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26

O — Diger taraftaki konik kismmn derinlifi Tip 21, 25, 26, 27, 28

P — Fatura ¢api Tip 5, 7, 22, 28, 24, 25, 26, 28

R — Radyus ' Tip 13,16

T — Yiikseklik Biitiin tiplerde

U — Kenar kahnh Tip 12,13, 27,28

V — Ice koniklik acis Tip 28

W — Taglama yiizeyindeki kalmhk Tip 2, 6,11

Y — Basik yerin dig capr . Tip 27, 28

(ANSI STandard B74.2—1974)
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Noktal: Cizgiler
camsl taglarda
E yiizeyi i¢in ucun
agisint gosterir,

NOT:': Tiim yiizeyler sadece gekil

L. 3.3. de gosterilen 1,5 ve 7 No'lu
X Tag yizeyinin  go15) tipleri igindir. N yiizeyi igin
en dar yeridir. V, X ve T boyutlar kullanier tar
rafindan kullanilir,

Daha sonraki boyutlar igin
Tablo-3.4'de bakimz.

¢ekil-3.5. En ¢ok kullanilan kesit formlari.

3=3,1, Ses Testi

Tasin ¢atlak olup olmadifini kontrol etmek igin
vapilir.Kliglik capli taslar bir malafaya tzkilair veya
deliginden parmak lizerine geg¢irilir.Bliyik c¢anlif{afir)
taglar ise sert ve temiz bir zemin lizerine dik olarak
yerlegtirilir,A%ag¢ sapli bir tornavida ile dikey eksen—
den 450 uzaklikta bir noktaja vurulur.Vurma sonucu her
konumda ¢ikarmis oldugu ses ayni ve tiz metalik tonda
ise tag saflam demektir.Aksi durumda tag catlak ve kul-
lanilmaya elverigsizdir. '

Biiylikliik ve gekillerinden dolayi bazi taj;lar igin
bu test uygun deZildir.Bu taslar 100 mm ¢apta veya daha
kigik,konik,sapli kii¢giik taglar,parcali taslar,plakaya
baZlenan taglar ve vidali tasglar veyahut disk tajlardir.
Bu Szellikteki taglar igin titrej;im testi uygulanair.

_ e - .
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3-3,2. Titresim Testi

Titresin testinin temeli; tas titresim halinde i-
ken gevsek kum veya buna benzer malzeme tasin kenar yi-
zevlerine daZitilir.Tag titresim yaptikca,kum taneleri
catlak kisimlardan uzaklasacaktir.Sayet tas saflam ise
kum taneleri dizgin bir dafilimds %alacaktir.Tagin her
iki tarafi gz titreszim cihazinda degisik konumlarda kont-
rol edilmelidir,

3-4, TASIN BAGLAWMASI

Kaza istatistiklerine gore kirilan taglarin yak-
lagik olarak % 75'i hatali baflama ve aparatlardan kav-
naklanmaktadir.Tagsin kirilmasina yol agan nedenler:

~Flang baglama basincinin dengesiz da¥ilimi ve asirilagi

-Kligiik veya uygun olmayan flans c¢aplari, '

-Uygunsuz tag baZlama,

-Garpik flanglar,

-Flangtaki deli%e wakin ¢ikintinin olmamasi,

-Asiri sikma basinci(flang deformasyonuna yol agar)

~-Flang ¢ikintilarina tasin uymamasi ve flansin iyi
temizlenmemesidir,

Donen tasin en kritik bdlgesi delik cevresidir.
Gerilimlerin ¢ofu agisal ve tefettir.Flang basincinin
kxritik bolgeden ugzakta egit olarek dafitilmesi Snemlidir,
Kﬁgﬁk'delikli taglar ig¢in flang gapl,tég gapinin 1/%'in-
den az olmamalidir,.Blylik delikli taslar ig¢in yaklasik
50 mm daha biiylik olmalidir.lslemin siiratli.olursa,bu fak-
torler daha ¢ok Jnem kazanir.

Sikméa kuvvetinin tag ylzeyine uygun dagilimi ¢ok
Snemlidir. unun i¢in yeteri kadar kuvvetle sikilabilen
urgun boyutlardaki contalar seg¢ilir.Bu contalarin kalin-
111 O0.64 mm'"yi asmamalil ve flan.in tiim temas alaninl

_40- )
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3-4,1, ¥lans Baglama (Sikma)

Fazla sikmadan dolayi flansin deformasyonu,
tasin kirilmasina yol ag¢ar.Fazla sikma sonucu flansg
agirl yaylanir.Flang'in taga temas eden yiizeyi bozu~
lur ve taga diizensiz basing¢ yapar. Bu durumda ¢alig~
ma esnasinda aniden kiigik bir g¢atlak olusabilir,
Taglarin g¢atlamasina yol agan basing, tagin sertligi-
ne gére'degigir. Tag flansinin baflanmasi i¢in gereken
kuvveti saptamak, agagidaki faktdrler gdzdniine alina~
rak yapilar,

-Tagain boyutu,

~Taglama kuvveti,

~Flangin ¢api ve temas bolgesi,

~-Bir civata veya birkag¢ civata kullanilmasi,

~-Tezgah gilicil,

~-Gerekli operasyon hizi

¥lang, taglama basincina ve ddnmeden dolayl mey-
dana gelen moment'e dayanabilmelidir.Flangla tag ara-
sindaki slirtiinme, donmeyi engeller. Tagin baglantila-
r1 1sindikga flang,agindirici tagtan daha fazla geri-
lir. Bu gekilde sikigtirmanin etkisi kaybolur. Bdy-
lece flanglar bir slire sonra tekrar sikigtirilmalidar.

3-4,2, Tag Milinin Genlegmesi

Tag milinin genlegmesi, mildeki yataklarin isi-
dan etkilenmesiyle meydana gelir.Bu tagin operasyon
sirasinda kirilmasina neden olur, Pratik olarak en-
distride standart, ANSI emniyet kodlari ve OSHA ola-
rak bilinir, Bu standartlara gore; Tezgah milinin
nominal ¢aplar olarak +0.003 , ~0.05 mm, dir. Tag
deliZinin gapi nygulamaya bagli olarak toleranslari
agar, Kakat +0,03 mm, den +0.30 mm. ye kadar deZige-
bilir, Hassas taglamada ortalama delik mm. olarak

- 50 - S y
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+0.05 den +0,15 e kadardir, Tag deliginin genlegmesi
ile gelik milin genlegmesi arasindaki fark Snemlidir.
#Milin genlegmesi, tag deliginin genlegmesinden daha

fazladir.

5-5, TAy SEGIMI

Tagin verimini etkileyen ¢aligma kogullari;
tagin hizi, kaldirilan talag orani, normal kuvvetb,
taglanan malzeme, temas alani, taglama sivisi, tagla
iy arasindaki biiylklik ilgisi, titregim, tagin bilen-
mesi.ve giig'dir,

3-5,1. Tasin Aginmasi

Ta3in aginma mekanizmasi Uzerine gok aragtir-
malar yapilmigtir. Bu aragtirmalara gore agagida gis-
terilen ﬁ¢ mekanizma sOzkonusudur.

-Asindiricinin ig pargasi lizerinde ¢ozlinmesi,

~-Her bir tanenin talag kaldirmasi,

~Kullanilmig tim tanelerin tas Uzerinden kopmasi,

Bu li¢ mekanizma birgok operasyonlarda éynl anda
meydana gelir.Fakat, herhangi bir uygulamada mekaniz-
malarin dnemi; Galigma kosgullarina, agindirici tipine,
birlegtirme maddesinin cinsine ve miktarina, ig par-
¢asinin malzemesine baglidir., Kaba taneler daha kolay
ufalanirlar, Kolay ufalanabilen taneler, kolay talasg
kaldirirlar,Birlegtirme maddesi diigiik olan taglar yu-
‘mugak taglardir, Taneleri kolay ufalanir ve is parga-
sina ¢ok iyi ijyledizi igin taneler'daha kolay asginir,

3-5.2. Tag Hiza

Taslamada tagin hizi (Kesme hizi veya gevresel
h1z) saniyede yizey hizi olarak olg¢iiliir. Yani, taslama
iglemi yapacak olan bir zimpara tasinin kesme yizeyi

- 51 - ' j
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lizerindeki bir noktanin bir saniyede metre cinsinden
almis olduiu yola kesme hizi veya ¢evresel hiz denir.
Tasin hizi arttikg¢a her kesici tane is pargasina te-
masinda’ az ig yapar.bBu tasin asinmasini azaltir. Bu
nedenden dolayi (Taszin hizini arttirma) maliyeti a-
zaltir., Yasain hizi azaldikga her-bir tane is pargasi-
na temasinda fazla ig yapar ve tasin asinmasinl art-
tirirlar.(bak. taslamanin prensipleri)

Tagin hizi birlegtirme maddesinin se¢imini et-
kiler. Seramik birlesstirmeli taglar genellikle 43,2
m/s hiza kadar kullanilirlar. Fakat, 61 m/s hiz
xullanimi oldukg¢a yaygindir. Bazi operasyonlarda
mimkiin oldugu kadar yiksek (81,3 m/s) hiz kullanilmak-
tadir. Suni regineli taglama taglari genellikle 48,3
m/s hizda ¢aligirlar, fakat 63,5 m/s hiz c¢elik ve
ddkim islsmede, 81,3 m/s hiz ¢elik taslamada kul-
lanilair. -

Tagin yiksek hizlari, is parg¢asini zedelemed=n
daha fazla oranlarda talag kaldirilmak istendiinde
kullanilair.

3=5,3., Ig Hizi

Is hizi, igin tag yluzeyi boyunca ilerlemesi ve-
ya ekseni etrafinda dSnmesi olayidir. Igin hizinin
fazla olmasinin en onemli avantaji, is parg¢asinin
tahrip edici sicaklia ulasmasini dnlemek igindir.
Talag taldirma oranij (kaldirailan hacim miktari/birim
zaman) birim oranda kaldairilan alan olarak hesaplana-
2, mm/s). Is hizinin artmasi talas kaldirma
oranini arttirir, kuvvet artar, gli¢ artar ve tasin
aginmasli meydana gelir. Is hizinin talag kaldirma ora-
nini etkilemedifi durumlarda (daha ¢ok silindirik pro-
f£il taglamalarda) kuvvette, gligte.ve tasin asinma ora-

R _




/

MARMARA UNIVERSITESI
FEN BILIMLERI ENSTITUSU TASLAMA TASLART VE DISKLERT

N
7

ninda bir degisiklik olmaz. Fakat is hizlarinda yii-
zey kalitesi artar.

3-5.4, Derinlemesine Ilerleme (Silindirik ve
Diizlem)

Tasin ise dalma orani, tagin performansini etki-
1eyebiiir. Yiikksek dalma orani daima talag kaldirma
oraninil arttirir. Bu daha ylksek normal kuvvet ve giic ,
tésln asinma oraninl ortaya ¢ikarir.Daha kaba bir yi-
zey kalite geometrisi, daha yiiksek bir verimlilik or-
taya ¢ikarair. Sayet, yikksek olan normal kuvvet,.tasin
mekanik dayaniminin lUzerinde ise tagin agsinma orani
daha yliksek olabilir. Boylece yeni G orani(taglama
orani) eskisinden daha diigiik olabilir. Dalma oranini
azaltmak bu faktorlerin tersini olusturur.

3-5.5. Boyuna veya Enine Ilerleme

Tag ylizeyinin ig lizerinde ilerledigi mesafedir.
Is hizindan farklidir. Silindirik taglamada, boyuna
ilerlemede gayet enine ilerleme mesafesi tasin genig-
li%¥inin » 25 i veya daha azi ise iyi bir ylizey kali-
tesi olusur. Fakat verimlilizi azalir.Enine ilerleme-
nin tag geniglifinin % 50 veya daha fazlaya ¢ikaril-
masi ylizey kalitesini azaltir, verimliliii arttirir,
Fakat tag ylizeyi boyunca iki kati aginir. Is parca-
sinin ylizey kalitesi, tasin mérkez kisminin asinma
oranina baglidir veya tasain ¢ikis kenarina baglidir,

3-6., TAJLANAN MALZEME

Taslanan malzemeler ikiye ayrilar.
-Metalik olan malzemeler,
-Metalik olmayan malzemeler.
Metalik olanlar kendi aralarinda yiksek ve diigiik
gekme gerilimine sahip malzemeler diye ikiye ayrilar.

-53- | Y,
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Metalik olmayanlar sertlik derecesine gdre; 8300 Knoop'-
un altinda ve ilistunde olarak ikiye ayrilabilir.

Metalleri taslamak i¢in genellikle Aliminyum
Oksit taslar kullanilair. Bazi Ozel iglemlerde Elmas
ve Kibik boran Nitrat taslar kullanilmaktadir. Meta-
1ik olmayanlari tasglamak igin, sayet 800 Knoop veya
altinda ise Silisyum Karpit taslar kullanilir,.Elmas
taglar daha sert ametalleri taglamak ig¢indir. Sert
nalzemeleri taglamak i¢in yumusak sertlik derecesin-
de, diizgiin taneli, ufalanabilir taslar kullanilmakta-
dir,Yumugak malzemeleri taglamak ig¢in sert dereceli,
kaba taneli, sert taslar kullanilmaktadir.Isiya has-
sas malzemeleri taglamak ig¢gin genellikle yumusgak de-
receli, ufalanabilir taglar kullanilmaktadir.

Aszagidaki tablolar deZigik malzemeler igin tas
segiminde rehber olarak verilmigtir.

Tablo-%.5. tiizey taglama igin taglar

Tablo-3.6. runtasiz taglama i¢in taglar

Tablo-3.7. Silindirik taglama ig¢in taglar

Tablo-%.8. Delik taglama ig¢in taglar

Tablo-%.9. Alet bileme ig¢in taglar

Bu tablolar NORTON girkstinin bir irinidir . ve
mamiillerinin Jzel tanimlamalari kullanilmigtir.
Jekil-3.1 ve sekil-3.2 deki tablolarda gosterilen tag
karakteristiklerini(8zelliklerini) anlamak i¢in kul-
lanilabilir.Bgit deiferlikteki taslar difer lretici-
lerden elde edilebilir.

Taglama oranij; tasin birim hacminin asinmasinda
isten kaldirilan talag miktarinin hacmi olarak tanim-
lanir ve taglamada kullanigli bir dlglimdir. Oran art-
tik¢a taglanan malzemenin islenmesi kolaylagir. Her-
hangi bir malzeme i¢in taglama orani, ozel kosullar

Con - Iy
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ve taglama operasyonunun tipi ile farklilik gosterir.
( Hiz, Ilerleme, Taglama Sivisi vb, )

Tablo-3+5. Yizey tajlamada kullanilan tagslar.

Taglanacak malzemenin

Tasin Jzellikleri

cinsi
i%tay milli tezgahlar
(diiz tag)™®
Al. alagimi 32A60-H8VBE
Altiminyum 37C36-J8V
Piring 37C36-d8V
Bronz
yumusak 37C56=-J8V
sert 23A36-K8VBE
Dokiim
yumnugak 52A36-J8VBE
gri 23A36-~-J8VBE
sert 37C36-J8V
% 4,5 nikelli 32A46-I8VBE
Krom Plaka 32A80-I8VEE
Dokme Gelik
sertlestirilmis 32460-F12VBEP
181l iglemli 32A46-18VBE
Celik
yumusak 32A436-K8VBE
sert 32A60-G12VBEP
takim geliZi ve HSS 32460-~-F12VBEP
paslanmaz ¢elik
300 serisi 32A46-J8VEBE
400 serisi 32A46~I8VBE
yelik Alasaimi(Co Cr W Mo) 32A46-H8VEE
Titanyum 37C60-K8V
Tungsten

37C46-J8V
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Dikey milli tezgahlar (silindirik, ganak, pargali tasglar)

Aliminyum
levha halinde
ddkiim ’

Bronz
yumugak
sert

Piring

Ddkme Demir
yumugak
gri
sert
%4,5 nikelli
(nihard)

Gelik
sert(genig temasli)
sert(dar temasli)
yumugalk
takim ve kalaip geligi
300 serisi paslanmaz
400 serisi paslanmaz

Ferm taglama tezgahlara

37C30-B8V
32A30-G12VBEP

37C24-H8V
32A30-~GL2VBEP
37C24-H8V

23A30-F12VSM
23A30-F12VSM
37C30~-HEV
32436-F12VBEP

32A36-E12VBEP
32A46-H8VBE
32A24~-G12VBEP
32A46-H8VBE
32A46-F12VBEP
32A24~-G12VBEP

Celik

300 serisi paslanmaz

400 serisi paslanmaz
Isiya dayanikli, Nikelli siiper
alagimlar

A286

Inconel

Rene

53A60-18VJN veya
53A60-18VIN veya

53A060-I8VJN veya
53A60-18VJN veya
53A60-I8VJN veya

53A60-J8VJN
53A60-J8VJIN

53A60-38VJIN
53A60-J8VJN
53460-J8VIN

= Yatay milli taglamalar igin diizenlenen tag 8zellikleri
tablosunda tane biiyiklikleri 350 mm ve daha bliylk gapta
taglar igindir, Daha kiigilk taglar igin 36 ve 46 tane bii-
yikligl tavsiyeleri 46 ve 60 tane biiylklikleri ile degig-

tirilmelidir,

-56—
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Tablo-3.6. Puntasiz Taglamada Kullanilan Taglar

Paglanacak malzemenin cinsi

*.

Tagin Ozellikleri

Alniko
Aliminyum
Gubuklar
sert wveya yumugak gelik
19 mm ve daha kiiglk
19 mm ve 63,5 mm arasi
63,5 mm ve daha biiyiik
aliminyum, bazi takim ve
paslanmaz g¢elikler
gelik tiip
ticari amagli veya daha iyi
kaliteli ylizey
Yataklar

57TA54~-L8BVCN
32446-L7VBE

23A54-SB1TX344
23A54-RB1TX344
23A54-QB17X344

234C54-QBLTX344
23A60~0B17X344

23A80~QBLTX344

pimler (silindirik),®.3,2 mm'ye kadar

kaba igleme
ince igleme

57A80~U9BH
5TA100~TB17X344

pimler (silindirik),® 3,2 mm'den biiyiik

kaba igleme
ince igleme

57A60~QBL7X344
A100-RB17X344

rulman bilezikleri(kaba ve ince igleme)

76 mm ¢apa kadar
76 mm gaptan biiyik

silindirler(diiz)
kaba igleme

ince igleme

silindirler(konik)
Civatalar
;° sirt taglama
Piring
Bronz
yumugak
sert
Hassas olmayan yatak
bronz
sertlegtirilmig gelik
Karbon(sert)
D&kme Demir
Sertlegtirilmig Karbiir
250 mm ve daha biiylik gapta
Matkaplar, HSS
Sikicilar(gelik)

->7~

57A60~L8VCN
57A60-K8VCN

5TA60-LBVCN veya
57A60-P6R30 veya
57A80-R4R30
ABO~T10R34 veya
Al120~-P4R30
57A801-T10R34

23A60-06VBE
37C36-LVK

37C36-LVK
32446-M5VBE

37C46-0VK
57A60-L8VCN
37C36-NVK
37C46-LVK veya 32A54-LS5VBE

ASD120-R50B56
ASD120-R50B201
5TA80-M8VCN
5TAB0-M8BVCN

/
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Tablo-3.6. Devami

Ilerleme Tanburu. .
genel kullanmim

parca gapi 6,3 mm ve daha biliyllk A80-RR51,A80-R2R3,A80-ROR307}

parga gapi 6,3 mm den kiigik

fazla talag kaldirma(gubuk taglama)

Ferrit

D&vme

Genel amagli taglama
Cam

Inconel(Nikelli alagim)

A80-SR51,A80-T6R34
AB0-T6R34
MD120-~-NT75M9
57A60-M8VCN
57TA60~L8VCN
A220-P8V
5TA60-K8VCN

Inconel X (Gaz tiirbin bigaklarinda kullamlir) 57A60-K8VCN
37C46-KVK, 37C36-LVK

Naylon

Kalem Pargalari
kaugulk
plastik

Pistonlar
aliiminyum
ddkme demir

Piston pimleri
kaba igleme

yari ince igleme

ince lgleme
Piston Gemberi
Plazma sprey(karpit ve krom)
kaba ve ince igleme
kaba igleme
Polystyrene
Porselen

Qubuklarxx
muhtelif gelikler

300 serisi paslamnmaz gelik

nitriirasyon yapilmamig Ni alagima
piring ve bronz
sert kauguk
karbon
plastik
Rulman silindirleri
Silindirik Rulman Yataklari

’

37C30-JVK
32480~07VBE

37C46-KVK
37C46-KVK

23A54~PB1TX344 veya
23A60-0T7VBE
23A60-NB1T7X344
5TA100-MBVCN
37C320-N8E

39C80~H8VK
37C60-LB17X344
37C46-KVK
37C36-KVK veya
MD1 00S-NT75M

57A60-MBVCN veya
23A54-QB17X344

£37C54-NVK, 32A54-M5VEE

23A54-RB1TX344
57A60-L8VCN

“37C60-KVK

37C30-KVK
37C36-NVK
32A80-NTVBE
5TAB0~-L8VCN
5TAB0-M8VCN

/
<




MARMARA UNIVERSITESI
FEN BILIMLERI ENSTITUSU TASL

ANA TASLARI Vi DISKLERT

\\

Tablo-3.6s Devami

Jaftlar
kiigiik digli gark

kama yeri
Kovan (top kovani)
Kamali gaftlar
Kaplanmig malzemeler

tag ¢apr 250 mm ve daha biiylk
Celik
gert veya yumugak,
12.7 mm den kiigiik ¢gaplar
15.8 mm ve 63.5 mm gap arasi
63,5 mm nin iistiindeki gaplar
300 serisi paslanmaz
400 serisi paslanmaz
ticari kalitede
diizgiin kalite
Hareket elemanlari
celik,kaba igleme
gelik,ince igleme
dtkme demir,kaba
dokme demir,iglenmig
Titanyum

Tup
gelik

krom-nikel
aliiminyum

Tungsten
Valf elemanlari
Zirkonyum
kaba igleme
ince igleme
Yiiksek Hiz Geligi(HSS)
ticari
diizgiin

5TA60-L8VCH
23A601~QB17X344
574 60-M8VCN
5TA54-L8VCN

574 60-M8VCN
39C80-G8VK veya
ASD120~R75B56
ASD120~RT75B201

57A80-L8VCN
57A60-L8VCN
57A60-K8VCN
32A46-K8VBE

5TA60-K8VCN
A120-P4R30

57A60-M8VCN
57A80-M8VCN
37C46-NVK
37C80-MVK
37C54-LVK
37C54-PB1TX344

5TA60-M8VCN
23A60-0B1TX344

. 5TA60~L8VCK

23AC46-QB1TX344

'37C36-KE6 veya

23AC46-KB1TX344
37C36-KE6
57A60-M8VCN

32A46-MbR52
37C80~M6R52

23A60~L5VBE
A120-P4R30

# Tavsiye olarak, 43 m/s nin lizéerinde hizlarda

®%¥Bu Ozellikler diigiik glicli tezgahlar(40 HP ve daha az) igin

gegerlidir,

t 25.4 mm kalinliktan az taglar igin

~50-
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Tablo-3.7. Silindirik Taglamada Kullanilan Taglar

Taglanan malzemenin cinsi

Tasin Ozellikleri

Alniko
Aliminyum

Aliminyum Oksit(Seramik)
¢ok sert
sert

Armatiirler(levha halinde)
kaba igleme
ince igleme
Miller(otoc ve demiryolu)
Civatalar(vidalar ve giviler)

‘Boran Karpit(Norbit)

kaba igleme
yari ince igleme
ince igleme

Piring

Bronz
yumugak
sert

Hassas olmayan yatak
d6kme demir

sertlegtirilmig gelik
Karpit(hassas degil)
kaba igleme
‘ince igleme
Dokme Demir

Sertlegtirilmig Karbiir
kaba igleme (sulu)
250 mm ve daha biiylk tag gapa
ince igleme(Sulu)
250 mm ve daha bilylk tag gapa
Krom Kaplama
ticari kalite
yiksek kalite
gok yiksek ylizey kalitesi
Celumbium(Nb)
Bakir
Matkaplar
Ferrit

-50~

23A54-L5VBE
32A46-I8VBE veya
37C46-KVK

SD220-J100B56
BMD150-~-N100M veya
RMD120-N100VS

32A100-I8VBE
37C320~19E
23A54-M5VBE
5T7A60-N5VBE

ASD100-L100B56
ASD220-1100B56
S5D320~L100B56
37C36-KVK

37C36-KVK
23A46-M5VBE

3T7C46-KVK
32446-J8VBE
23A60-L5VBE

39C60~H8VK
39C100~-H8VK
37C36-JVK veya
32A46-J8VBE

ASD100-R75B56
ASD100-RT75B201
ASD220-RT5B56
ASD220-RT75B201

32A60-J8VBE
A150-K5E
37C500-19B4
32A60-K8VBE
37C60-KVK
23A60-M5VBE
MD120-NT75M9 veya
39C100-I8VK veya
PD8O-E iglemi

AN
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Tablo~3.7. Devama

Dovme Malzemeler
Mastarlar(gegme)
hassas
Cam o
Cam Tilip
Tiifek Namlusu
Molibden
Nihard
Pistonlar
aliliminyum
ddkme demir
Plastikler
termoplastikler
sulu

kuru
termoset
Porselen
Makaralar(ddkme demir)
Raybalar
Glimiig
Kamali Saftlar
Kaplamali Metaller
Pasleanmaz Celik
300 serisi
400 serisi
Yiiksek Hiz Celigi (HSS)
360 mm ve daha asz
410 mm ve daha biyiik
Celik
yumugak
25 mm den kiiglik gap
25 mm gap lizeri
gsertlegtirilmig
25 mm den kiigiik ¢ap
25 mm den bliyik ¢ap
Stellite(Co Cr W Mo)
Tantal
Konik Miller
Titan
Tungsten

Valf Elemanlari(otomativ)

Valf Hareket Elemanlari

Vitallium(ortepedi cerrahi)

A46-NM5VBE
32A80-K8VBE
37C500-~J9E
23A220-011VBE
37C46-J5V
57A60-M5VBE
23A60-J8VBE
23A80-K5VBE

32A46-I8VBE
37C36-KVK

37C46-JVK veya
32A46~-I12VBEP
37C36-158
37C30-I5B
39C60-J8VK
37C36-JVK
57A60-L5VBE
38A1.00~-K8VBE
23A60-N5VBE
39C60-J8VK

32446-J8VBE
23A60-K5VBE

32A60-L5VBE
32A60-K5VBE

23A60-M5VBE
23A54-~L5VBE

23480-L6VBE
23A60-K5VBE
23A46-M5VBE
23A60-K8VBE
23A80-M6VBE
37C60-JVK

37C60-JVK

57A60-NSVBE
57A54~M5VBE
32460-~J8VBE

-5l
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Tablo-3.8. I¢g Taglamada Kullamlan Taglar

Taglanan Malzemenin Cinsi

Tagin Ozellikleri™

Alniko
Altminyum
Armatiirler(levha halinde)
Piring
Bronz
yumugak
sert
Rulman Yatak Delikleri
Rulman Bilezikleri
form taglama
salinim taglama
Boron Karpit (Norbide)
kaba igleme
ince igleme
Hassas Olmayan Yatak
dokme demir

sertlegtirilmig gelik
Mermi Kalaplari(tungsten g¢elik)
diiz ve konik delikler
kaba igleme
* dnce igleme
Dokme Demir

Sertlegtirilmig Karbiirler
Kaba igleme
ince igleme
Krom Kapli Pargalar
kiligiik
biiyik
Baglama Gubuklara
Silindirler(Ugak)
molibdenli gelik
kaba igleme
ince igleme
tekrar taglama
Nitriiresyon yapilmig ¢elik
nitrirasyondan nce
nitrirasyondan sonra
tekrar taglama
Kaliplar(bosaltma ve ¢ekme)
Karbon geligi
yiksek karbon, yiksek krom
sertlegtirilmig karblirler
Ferrit

32A60-J8VBE

37C36-K5V

23A46~I12VBEP veya J5VBE
37C60-LTV

37C60-L7V
23A60-L5VBE
23A80-K5VBE

57A120~L6VBE 22 Temizlik

A1801-RE8R3

ASD100~N100B56
ASD320-N100B56

37C46-Jd5Vveya
32A60-K5VBE
53A60-K5VBE

SD100S~N100B69
D20/ 40MIC-N100B89
37C46-J5V veya
32A60-K5VBE

RMD150-N100V5S
RMD220-N100V5

38A100-I8VBE
53A80-K5VBE
53A80-~-J5VBE

53A46-J§VBE
53460~I5VBE
53A54~I5VBE

37C60-15V
53454-J5VBE
37C60-d5V

53A60-K5VBE
53A8B0-KTVBE
RMD180~N100V5
MD150-N75M9

J
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Tablo-3.8. Devami

llastarlar,Bilezikler(gelik)

kaba isleme
ince igléme
¢ok ince igleme

53A60-L7VBE
-38A100-I8VBE
37C320-J9E

Digliler(sertlegtirilmig gelik)

i¢ ve ylizey taglama

19A60-K5VBE

Tifek Namlusu(37 ila 90 mm)

kovan taglama
Monel( Nikel alagimi)
Nihard

53A60~-L7VBE
37C60-d8V
53A80-K7VBE

Pervane Poyrazi(konik gegmeler)

kaba ve ince
hassas
Bilyeli yatak muhafazasa
Kaplamali Metal
Gelik
ddkme ve dSvme
yumugak
sertlegtirilmig
nitriirasyon edilmig

38A60-K5VBE

A120-M2R30
/ 53A80-~L5VBE

37C46-d5V

53A46-LTVBE
5TA46-M5VBE
53A60-L8VBE
53A80-K5VBE

paslanmaz(sertlegtirilemeyen, 300 ser,)32446-I8VBE
paslanmaz(sertlegtirilebilir,400 ser.)23A60-K5VBE

Titanyum
Valf Yatagi(gelik)
Valf Kaldirici Govde

39C80-K8VK
53A7T0-PTVBE
23A90-M6VBE

® Ozellikler, imalattaki en genel ©zelliklerdir.

53
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Tablo-3.9. Alet Bilemede Kullanilan Taglana Taglari

Taslanan Malzemenin Cinsi Tagin Ozellikleri

Tek uglu Karpit Kesiciler (Elle Tasglama)

Ganak Taglar:

kaba igleme(250 mm ve 355 mm ganak) 39C60-18VK
39C60-G+BVKP

ince veya ¢ok ince paso RMD220-P50V5 1/16

normal kor kesiciler(sulu) (biiylk pargalar,

gelik kaba igleme
takaimlari igin)
39C100-H8VK ( biiyiik
pargalar,gelik kaba
igleme takimlari
igin)

ince paso(kuru) 39C100-HBVK ( btiyilkk par-
galar,celik kaba ig-
leme takimlari igin)

hem kaba ve hem ince(sulu) RMD150-P50V5 1/16
(sliratli kesme,uzun
Smiir)
karpit uca kadar g¢elik kesici ;
sapim taglama 32A36-K5VBE (ganak tasg)
Diiz Taglar: ’
kaba igleme(kuru) 39C60-I8VK
kaba igleme(sulu) 39C60-J8VK
karpit uca kadar gelik kesici .
sapini taglama A24-N5VBE, veya genel
amagli(kaba)

HSS Tek Uglu Kesiciler (Elle Taglama)

Ganak Taglar- Tip 6A2C
150 mm ve 250 mm g¢ap,sulu veya kuru XB150-E iglem
-~ (kaba taglama)
XB240-E iglem
(ince taglama)

HSS ve Dtkme alagimli tek uglu kesiciler (Elle Taglama)

Masa Tipi Alet Bileme Tezgahlari:

kaba A36-05VBE veya genel
amagli(kaba)
ince A60-M5VBE veya genel
' amagli (diizgiin)
hem kaba hem ince A46-NSVBE veya genel

amagli (erta)

\\_“ . ‘ - imm | #l/v
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Tablo~3.9. Devami

Makina Elemanlara Taglama:
380 mm gapta taglar
610 mm ¢apta taglar

- ganak veya silindirik tasglar

Sulu Takim Taglama:

510 mm gapa kadar taglar

610 mm ve daha biiyik taglar

23A36~L5VBE
23424 ~-M5VBE
23A24~15VBE

A36-05VBE
A24-N5VBE

HSS ve Alagimli dokme gok uglu kesiciler

Adaimi kiiglk digli kesicisi

Form kesiciler(dairesel),tabak tag

Plastik kalap yapaiminda ezerek gekil

veren zimbanin taglanmaszi:
180 mm gapta taglar

250 mm gapta taglar(biiyllk ler igin)

Freze gakilari(diiz,alin,kenar vs,):

32A80-I8VBE
32A46~-J5VBE veya
CB10OO~TBB 1/16

32A60-I8VEBE
23460~J5VBE

diiz tag 32A46-K5VBE veya
CB10OO-TBB 1/16
ganzk tas 32A46-K5VBE
Raybalar:
silindirik taglama 23460-LBVBE
sap taglama 32A46-K5VBE
Barber~Coleman rayba kesicisi ABO-~I8B
Testereler(matal kesme) 32A46¥K5VBE veya
23K46-K8VBE
HSS Taglama (muhtelif)
Brog(Tag),bilenmesi:
tabak tag 32A60-K5VBE
canak tasg 32446~K8VBE

—55=-
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Tablo~349, Devami

Kiigilk daire tesfereler,HSS-tekrar bileme 38A80-HV
Kalip Malzemeleri:%‘ o

Yiizey taglama-sertlegtirilmig

diiz tas (kuru) 32446-HBVBE veya
32A60-G12VBEP

diiz tag (sulu,siiratli ilerleme) 32A60-I8VBE

ganak tag (sulu) 38A46~-G8VG
Yiizey taglama-tavlianmzg

diiz tag (kuru) 23A46~J8VBE

ganak tag (sulu) 32A24-H8VBE
Silindirik taglama (sulu) 23A60-L8VBE
I¢ delik taglama (sulu) 23A60-K8VBE
Elle taglamsa

diz taglar (kaba) A36-05VBE

sapli taglar (kaba) 38460-PVM

‘saply taglar (orta) 38A90-QVH

sapli taglar (diizgiin) 384120~QVM

Matkaplar:

bileme(matkap taglama)

6,3 mm den 25 mm ye kadar 32A46-L5VBE

daha blylik ¢aplar ig¢in 32A100~-I8VBE
82 inceltme 32A60-1L8VBE
kesme (kuru) 23A60-06B21

(150 mm gap igin 0,79 mm veya
dzha kiigik kalanlik kullanilar)
Kalavuzlar:

bileme{kilavuz taglama)

diiz tag (kiigiik kilavuzlar) 32A60-K8VBE

canak tag (biiyiik kilavuzlar) 23A46-M5VBE
kanzllar:y ince igleme:

" biiyiik kalavuzlar 32460-K8VBE

kiigiik kilavuzlar A60~POR30

-t e
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kilavuzlar:
kesme (kuru)
Paftalar:
frezelenmis ve dig gekilmig
-pafta taglama aparatlara
dig ylizeyleri
kesme ylizeyleri

geometrik pafta taglamalarda

230 mm diiz tag
tabak tag
hassas paftalar

pafta taglama aparatlarinda

diiz tag
¢anak tag
yayvan ’
diiz
Landis pafta taglamalarda
diz tasg
canak tag
dairesel paftalar
diiz tag
ganak tag
tabak tag

23A60-06B21

32A80-K8VBE
32460~J8VBE

32A46-K8VBE
38A60~J8VBE
32A60~J8VBE

32A46-J8VEBE
32A46-J8VBE

32A60-M5VBE
32446-L5VBE

32446-K8VBE
32A46-K8VBE
32A46~J8VBE

Muhtelif Takim Taglamalar

Kesme takimlara,(gubuk
geklinde)
genel kullanim
gok sert gelikler

(yanmasina izin verilmeyen)

gliglendirilmig
- 8ilindirik Taglama
JiSN
sertlegtirilmig ¢elik
yumugak gelik
paslanmaz ¢elik(300 serisi)
ddkme demir,piring,Al.
genel amagli tas
I¢ Taglama
HSS ve sertlegtirilmig gelik
yumugak celik

dokme demir ve bronz(yumugak) 37C46-JVK
Yiizey Laglama'dogruSal hareketli tabla (diiz ta )
. 32A60-F12VBEP, CB100-TBB 1/16

HSS _ 32A46-H8VBE, ¢
sextlegtirilmig gelik

yumugak ¢elik

dokme demir ve bronz(yumugak) 37C36-J8V

—-0T =

23A60-05B21

A60-M8B2 veya A60-OE7
A60~0BNA2

32A60-L5VBE veya CBLOO-TBB 1/16
23A60-K5VBE

23A54-L5VEBE

32A46-J8VBE

37C46-KVK .

23A60-L5VBE

32A60-L8BVBE veya CB120-TBB
23A46-M5VBE

32A60—G12VBEP
32A36-K8VBE
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3-7, TEMAS ALANI

Temas alani, genisten kﬁqﬁge'dogru degigir, Di-~
key milli doner tablali taglamada fazla, dig silindi-
rik taglamada azdir. Temas alaninin kiigiik olduZu du-
rumda birim basing yiksektir ve sert dereceli diizgiin
tas gerekir, Diigiik birim basinglarda yumusak dereceli
kaba taneli taglar gerekir. Silindirik taglamada esgit
¢ap parametresi(De) kullanigli olabilir. De.asagidaki
denklemden elde edilebilir,

pe —1§ ¢apr . tas gap: 42)
- is ¢ap1i x tag ¢apir

I¢ taglamalar ig¢in (-) isareti kullanilir. Dis
yizey taslamalar ig¢in (-) isaveti kullanmilir. £git
¢ap parametresi (De), diizlem yiizeyi taglamak igin kul-
lanilan tasin biiylikliziinii verix{. Bu hem is hem de tasg
i¢in uygun olan degerdir.
] ~ Ornefin; 101.6 mm delik kismini taglamak igin
91.4 mm. 1lik tag kullanirsak,
101.6 x 9l.4
De = = 910.4 mm
101.6 - 91.4

Bu hem tagin hemde ig pargasinin birbirine uy-
gun oldugunu gosterir. Jayet tasin ¢api 7%.1 mm olur-
sa,

101.6 x 73.1
De = = 260.5 mn

101.6 = 73.1

Bu gekilde, yeni taslardan kullanilmig taglara
do¥ru, sistem uygunlugu;"Genis alan temasi/ diigik bi-
rim basincindan (De = 910.'4), daha kiiciik alan temasi/
daha yiiksek birim basincina (De = 260.5 mm) dofru a- )
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zalmigtair.
101.6 mm, lik bir disg yiizeyi, 609.6 mm. lik
tagla taglamak ig¢in,
101.6 x 609.6 61935.4
De = = =87.1 mm
101.6 + ©09.6 711.2

406 .4 mm lik kullanllmlg tagla;

101.6 x 406.4 41290,2
De = = = 81,3 mm

101.6 + 406.4 508

Burada uygunluk gok zor degismigtir. Kiigik alan
temasi/ ylksek birim basing¢ta kalmigtair.
762 mm. lik tagla, 711.2 mm lik bir dig yuvar-
lagi taglamak ig¢ing
711,6 x 762 542239
De = : == = 367.9 mm
711.6 + 762 1473.6

Bu dag taglamadan ziyade, i¢ ylizey taglamaya
o6zgli bir uygunlukbtur. (Daha Once verilen 260.5
- 910.4 mm lik ara). Bu yizde bir genig alan temasi/
digik bir basin¢ durumudur.

3-8, TAS DENGEST

Kullanilan tagin dengesini anlamak 8zel bir
dikkat gerekir., salans sadece taga bagli degildir,
ayni zamanda tezgahla ve baglamayla da ilgilidir.
Bu ylizden ¢alismaya baslamadan once tag/tezgah sis-
temi dengelenmelidir,

Dengelenmemisg tas asiri titregim, tagsin gabuk

o y
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kairilmasi, kot yiizey kalitesi veya agiri girilti
agiga c¢ikarir ve tehlikelidir.Tas baglanmadan 6nce
statik olarak ayarlanir(dengelenir). Daha sonra bi-
lenerek tekrar dengelenmelidir. Bugiin ise tasi tez-
gah lzerinde ayarlayan cihazlar mevecuttur.
Genellikle dengeleme iglemi tas lizerindeki

~afirliklarin yer degistirilmesiyle yapilir. Bazi tag-
lar iki, bazilari ise ddrt afirliga sahiptir. Asafi-
daki basamaklar tag dengelenirken yapilmalidir.

1-Azirliklara sdkiin ve tagi dengeleme paraleline
yerlegtirin. Tag paralellerin ilizerindeyken, tagin
agir kisminin agaffiya gelmesine izin verin. En alt
noktayi(asir nokta) tebegirle isaretleyin. Tagi 90°
dondiirin. AZir noktayir kontrol etmek igin Snce bir
yone, daha sonra diger yone hareket ettirin. Sayet
ayni noktada dengeye gelirse, ayni noktayl tekrar
igaretleyin. '

2--Tagin ekseninden yatay olarak bir ¢izgi ¢izin,.
Agirliklardan ikisini yatay ¢izginin lstinde esit -
zaklikta yerlegtirin.ve aZair noktayi tekrar kontrol
edin.(Sekil-3.6.a). Sayet tekrar eski noktaya denk
geliyorsa, iki agirlifi tepeye doZru birbirine yzk-
lagtirin, Sayet eski noktanin tam tersinde ise, afir-
liklari birbirinden uzaklastirin(yatay dogruya dogru).
Tepeyle yatay dogru arasindaki bir yerde dengede ka-
lacaktair.gayet genede dengeye gelmiyorsa, her iki
agirlikta, agir noktanin kargisinda birbirine dokunu-
yorsa, tag dengeden ¢ok uzaktir. Ugiincii ve ddrdiineii
bir agarlak ekienmelidir.(Sekil-3.6.b)

3- Onceki gibi tagain afir noktasini bulmak igin
ayni yollari izleyin. Yatay ¢izgiyi ¢izin ve dort
agirligi birbirinden yaklasik 90° olacak gekilde yer-

-T0- | y
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; Denge
7 Apirhklar

Vatay

Cizgi
Tag
Baglama yeri

(A) (B)

Sekil—3.6. Denge Agwhiklarinin Tag Uzerindeki Pozisyonlar1.(A) iki agirhk (B) dort agirhik.

lerine yerlegtirin. Ustteki iki afirlifi birbirine
yaklagtirin. Eger bu kafi gelmezse, alttaki iki afir-
1i%1 birbirinden uzaklagtirarak vatay ¢izgiye yaklag-
tirin. Tasin agir noktasimi kontrol etmek igin tasa
90° ddndiiriin. Bu durumda eski ¢izgiyi silin ve yeni
bir yatay gizgi elde edin. Sonra onceki iglemleri
tekrarlayin. ’

Yukaridaki iglemlerle statik dengesi yapilan
tagin zamanla aginarak gapindan bir miktar kaybetme-
ginden sonra dengesi mutlaka bozulacak ve kaliteli bir
taglama islemi yapilamayacaktir. Bu nedenle, belli bir
kural olmamakla beraber zaman zaman tag, tezgah milin-
den sokiilmeli ve dengeleme islemi yapilmalidir.

\_ _ ~71- | _
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3.9, TASLARIN DUZELTILMESI VE BILENMESI

Dizeltme iglemi, tagain eksenel ddnmesini, yani
dis ¢apin igﬁgapla ayni eksene sahip olmasinil sagla-
maktir. Bi%gnmesi ise, tas kullanilacagi ige gore ge~
ometri kazandirilmasi ve kesici yizeyindeki ige ya-~
ramaz tanelerin uzaklagtirilmasi demektir., Tasglar bi-~
leme gekillerine gore rahat veya zor kesme yapabilir-~
ler,

Tag bileme aletleri gunlardir; metal uglar,
asindirici ¢ubuklar, asindirici taslar, tek uglu el-
maslar, sert metal u¢lu bileme tirtillari ve tag bi-
leme makaralaridir, Her biri kullanimlarinda degigik
avantajlara sahiptir.

Metal uglar, kaba igler ig¢in kullanilan taslara
bilemede kullanilmaktadir. OfneZin,dokiimhanelerde.
Ayrica, dikey milli ylizey taglama tasglarinin bilenme-
sinde kullanalir, Agindairici gubuklar, elmas taglarin
gozeneklerine dolan talaglari temizlemede, kesme tag-
larinda ve puntaé;z taglamada kullanilan taslafln ke-
narlarini diizeltmede kullanilirlar. Bileme taglari,
(agindirici taglar), elmas ve kilbik boron nitrat tas-
lari eksenel yapmak ve kaba iglerde kullanilan tagla-
r1 bilemede kullanilirlar. Tag seg¢imi, bilenecek ta-
sin kullanilacafi operasyona baglidir, Dizglin taneli
taglar, elmas diizeltme ve bilemesinde; kaba taneli
taglar ise diZer taslar ig¢in kullanilir, Tek ug¢lu el-
maslar,hassas operasyonlarda kullanilacak taglarin
bilenmesi vé diizeltilmesi igleminde, OrneZin; ylizey,
silindirik, puntasiz ve i¢ taglamada kullanilirlar.

Glinlimtizde matrix elmas bileyicilerde kullanil-~
maktadir. Tek u¢lu elmas ug¢larin sert taglarda kulla-
nildigainda (biyuk ¢apli, kalin taglarda) diiz alanlar

72— Y
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olugabilir ve bunlarda tag kullanildifinda, tagin
¢abuk kOrelmesine neden olur. Gok u¢lu elmas bileme
aletleri bu durumu onler.

Déner elmas taslar ve gekillendirilmig elmas
makaralér birgok operasyonlarda kullanilirlar; Tasa
diizglin geometri ve keskinlik kazandirarak ig pargasi .
izerinde de etkili bir ylizey kalitesi saglarlar. Ha-
reketsiz(sabit) matrix elmas bileyiciler, ylizey tag-
lamada kullanilan taslari sekillendirmek ig¢in kulla- -
nilir., 1

3-9.1, Bileme Metodu

/

Taglama tasinin verimi igin bileme metodu Onem-
lidir., Taslar sulu veya kuru olarak bilenir. Bileme
operasyonu, taglama isleminde kullanilan operasyonla
aynl sartlari saglamalidir. Yani, taglama iglemi sulu
yapiliyorsa bileme sulu, kuru olarak yapiliyorsa bi-
leme de kuru yapilmalidir. Sayet bileyici kbrse, kes—
kin bileyiciye gOre bilenen tastan farkli olur. Bu
nedenle taglamanin verimi bileyiciye de baflidir. Tek
uglu elmas bileme.aleti~ kOr olarak bileme yaparsa,.
taglanan tagin yilizeyinde birbirine yakin taneler olug=}"
tururlar. Bu da kotil geometri ve ylizey kalitesi mey-
dana getirir. Tek ug¢glu elmas bileme aletleri agira
diiz ylizeyleri onlemek igin ekseni etrafinda dondiiriil-
melidir. gekil-3.7, elmas bileyicinin taga gdre dogru
yerlestirme konumunu gostermektedir, ,

Bileme yapilirken diisen taneleri uzaklagtira-
bilmek i¢in bileme iglemi agik olarak yapilmalidair.
Ornegin, 0,03 mm. pasoda ve siratle ilerleyen bir
elmas, tag orijinal geometrisine sahip oOluncaya kadar
uygulanabilir,

=73~ ) /
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Sayet tagin merkezinin yeri hakkinda
bir giiphe varsa, emniyet icin bileyiciyi
3.2 mm. agafiya alin.

/
<

— s

Her bir geciste

yaklagik 0.03 mm.
- ; paso
5° Ug acimi
Y-

i Diizeltmeye tagin en
u¢ noktasindan
lanir,

R

sekil-3.7. Taglama tasinin elmas ugla bileme konumu.

Iyi bir ylizey kalitesi elde edebilmek ig¢in tas-
lama tasr iyi bilenmis olmalidir. Bu iglem, tag ori-
Jjinal sekline gelinceye kadar her geg¢iste 0,03 mm.
paso kaldiran, tek u¢lu elmas bileyiciyle yapilabilir,
Daha sonra 0,013 mm. lik iki paso, 0.005 mm. 1lik iki
paso ve son olarak da hi¢ paso vermeden bileme aleti
tasin ylizeyinden bir kere gegirilir.

Bileme igslemi, tas ylizeyine dig agma islemine
benzetilebilir. Tagyin her bir doniisiindeki ilerleme
miktari dnemli bir degiskendir. Ilerleme hizi(biler-
ken,boyuna ilerleme)

Tlerleme Hizi: Ilerleme miktari. Ns {43)

Ornegin; 1400 rpm le ddnen tasi ilerleme miktari
0,10 mm/dev. le bilemek igin,

Ilerleme Haizi: (0,10 mm/dev.).(1400 rpm):140mm/d]

N
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0.10 mm/dev. lik bir ilerleme, genellikle has-

sas taslamada kullanilir. 0.03 mm/dev. veya daha az
hassas ilerleme, nisbeten daha kabak bir tayg yuzeyi
olusturur. Bu da tayin talag kaldirma oranini duglrir
ve parlak is ylizeyi meydana getirir. 0.25 mm/dev,
veya daha yiksek :ilerlemeler, tasin xeskinligini . art-
tirir, taglama ic¢cin gereken kuvveti azaltir ve talay

- kaldirma .oranini arttirir. Fakat daha diigik kaliteli
ylizey ve geometri g¢ikarir,

3-9,2., Form Taglama I¢in Bileme

Taga ig lizerinde ¢ikaracagir geklim tersini ver-
mek ig¢in birc¢ok islem vardir. Mekanik olarak bir si-
lindir yardimaiyla tasa istenilen gekli vermek; tek
uclu elmas bileyiciyi pantograf sistemi yardimiyla
taga istenilen sekli kazandirmak; bir silindir-dodner
elmas-kullanarak form vermek veya sabit-form verilmig
elmasla gekil vermek, '

Mekanik form vermede, is parcasina vermek iste-
diZimiz sekil .bir metal makara izerine verilir. Bu

- metal makaranin c¢apli tasin c¢apinin 1/3 veya 1/4 i

- arasinda islenir. Genellikle uzunlufu da taglama yi-

-~ zeyinin genigliZinden biraz uvzun olur. Bu metal maka-

ra-saglam olarak bazlanir ve taygla temasi saflanir.
Genel olarak teknikte, her iki elemami hareketsizken
temasa getirmek gerekir. Ikisinden biri, metal makara
veya tag 0.76-1.52 m/s hizlari arasinda yavas olarak
ddndiiriilmeye baslanir. Daha sonra makara ve tas yak-
lasik 0.07 mm pasoda birlestirilir ve form elde edi-
lene kadar devam edilir. Bu teknikle form elde edebil-
nek icin tasin genisliZine gdre 35-105 N/mm'lik bir
kuvvet gerekmektedir. Sonugta yalnizca tagin taneleri
roparilir ve keskin agindirici taneler ortaya ¢ikar.

NS ~T5- y
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Metal makaralar; HSS; tungsten karpit veya boron

karpit'den yapilabilir., Bazi durumlarda, kisa bir siire
i¢in sertlegtirilmemis g¢elik veya:dokme demir makaralar
kullanilabilir, Derinlik olarak 7.6 mm'nin lizerindeki
islemler metal magkaranin asiri aginmasina yol agar.
Pratik olarak, birgok igleme gire referans olarak bir
‘ma'tarenin elde nulunmasi uyzundur. Yatay milli doirusal
hareketli tavlali ylzey taglama tezgahinda, makara ve
galisilacak is ayni anda her ikisi de tablaya baZlana-
bilir. Tablanin bir ucuna 1ig pargas1 dijer ucuna da
makara baglanir. s parcasinin yizeyi iyi olmuyorsa,
nakara igieme konur ve tagin formu diizeltildikten son-
ra, tekrar tag igine devam ettirilir.'Diger tezgahlar-
da form veren makara, yukariya veya tagin arkasina -
yerlegtirilmiy olabilir. SaZlamlik, dofruluk ve gig,
herhangi bir form verme isleminde gerekli olan Gzel-
liklerdir.,

Gevrek birlestirme maddesiyle imal edilen taglar,
genellikle metal makara ile gekillendirilirler. Ginki
regine ve diZer birlegtirme maddelerinin bileme igle-
mine pek yardimi olmaz. Alliminyum Oksit ve Silisyum
Karpit taglar bu sistemle sekillendirilirier. Bazi
CBN taglar, nisbeten kirilgan metal birlegtirme mad-
desi ile olanlar dahi bu sistemle sekillendirilirler,

Tavsire edilen form tiplerinin yarig¢aplari, her
1" da bir dig olacak gekilde Tablo-3,10' da gisteril-
mistir. Sert ve dilizglin taglar, metal makarayi daha ga-
buk agindirirlar. Glinkii daha fazla basing gereklidir.

Bu sekilde form verilen taglar, genellikle ser-
best kesme yaparlar ve dlisik kuvvete ihtiyag¢ vardir.

Az 1s1 ag¢ifa c¢ikar. Dolayisiyla yiliksek hassasiyette
pargélar iiretilebilir. Kullanilan taglama sivisi, dof-
rudan dogruya vafdir. Eger pislikleri atmak problem

. _ ~76- )
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Tane Ruylkligi

Heklin min,

Max., dis sayisa

_J
~

radyusu, in¢(mm) ing(mm)
500 0.001 100
: (0.025) (3.9)
320 0.002 %5
10,051) (1.4)
230 0.00% 24
(0.076) (0.94)
220 0.004 16
(0.102) (0.63)
180 0.005 10
(0.,127) (0.39)
120 0,007 8
(0.178) (0.31)

Tablo-%.10. Farkli tane biiyiklliiklerindeki bileme tas-

lari i¢in her bir in¢(mm) de tavsiye edilen radyus

ve digler.

oluyorsay; su ilave edilereskte kullanziabilir., - -... =~

Tek uglu elmas bileme aletini pantofraf sistemi
ile bilems islemi, ¢esitli isteklere gdre degisik sge-
killerde uygulanabilir. Genellikle direkt olarak tag-
lama tezgahina baflanirlar. Operasyon; tezgah, boyut-
lar ve verilecek seklin durumu, en yerimli olacak ge-

kilde iglemi belirler. JrneZin; konvex veya konkav

yarigapli 180 veya 510 mm., lik bir tagi 0.38-44.4 mm,
derinlik civarinda bilemek ig¢indir. Istenilen tam ga-
pa getirilebilir. Kademeli durdurucuyla istenilen 61- |
¢lide birakilabilir. Agilari veya dik kenarlari bilemek-
te ve gogunlukla silindirik ve ylizey taglama tezgahla-
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riha uyarlahabilir. Hassasiyet araliga 2.54,1m. civa-
rindadir. '

DSner elmas ug¢lu bileyiciler metal makara bileyi-
cilere benzer. Is pargasi iizerindeki istenilen profil
metal makara iizerine ¢ikarilir{taglayarak veya isle-
nerek) ve bu makara iizerine elmas etkilestirilerek se-
kil verilir. Bu makara, matrix tip elmas veya tek uclu
elmas olabilir,

Sekil verme iglemi siiresince,tas normal taslama
hizinda ¢aligir. Form vermek ig¢in tagin hizini azaltma-
ya gerek yoktur.

Sabit uglu elmas bileyiciler, ayni gekilde ylizey
taglamada kullanilirlar. Bileyici, istenilen sekle ge-
tirilmis ve elmaslar matrix sekilde veyaltek olarak
yerlestirilir. Daha sonra taglama ﬁas; bileyiciyle
temasa gegirilir.

3-10. TASLARIN MUHAFAZAST

Bliitin taslama tasglari, uygun muhafazalarda, kuru
ve fazla isi degisikligifolmayan'yerlerde depolanmali-
dir. Yerlesim bdlgeleri taslma araqlaflnln hattindan
uzak olmalidir. Bazi birlestirme maddeleri (Szellikle
organik birlestirme maddeleri) fazla rutubetten ve G-
zellikle de yilikksek sicakliklardan ciddi olarak etkile-
nebilirler. Biitlin taslar, seramik taglar dahil, rutubet
aldiklarinda donma sicakliklarinda zarar goriirler, Tag-
lar buhar geg¢en borulardan uzak tutulmalidir, En iyi
depolama kosullarlnda, taslama tasinin depo omriiniin
kisalmasi diye bir neden yoktur.

Batan taglar, depodan tezgaha uygun gekilde .geti-~
rilmelidir. Kii¢llk taslar karton veya kutu iginde kolay-
likla taginir, Fakat daha biiyiik taglar elle ve elek-
trikli taslylcilarla; "Bu taslylcllaf uygun tasima Gzel-
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liklerine sahip olmalidir", EXik bir yer,tasin emni-
vetli sekilde indirilmesine yardimci olacaktir. Tas-
larin kullanildiklari is gevresine gore, diigmelere
karsi dnlemler alinmalidar,

Uygun tasima elemanlari, baglama elemanlari,kal-
dirma arag¢glari ve tagiyicilari, tezgahin bulunduZu

verde olmaladar.
3-11. TAS EMNIYETT

€

Taglama taglari ve tezgahlari 1970 de saptanan
Uygulamada Saflikli ve Emniyetli Hareketler (OSHA) deki
kurallara bagli kalinarak kullanilmalidir. Taslama ig-~
lemleri, bdlim 1910, alt boliim O ve P davraniglari;
ANSI Standartlara B7.1-19788 ve.Bll.9-—l9’759 kisminda
gésterilmektedir. Bu standartlara o0zel islemler igin
deZil, ayrintili tavsiyeler gerektiginde bagvurulmali-
dar. . .

3-11.1. Tas Siperi.

Ulusal ve Federal emniyet kurallari birka¢ is-
tisna diginda, taglama tezgahlaflnda tag siperi kul-
lanilmasini s3yler. Gozlemler sipersiz taglarin asiri
emniyetsizli¥ini gSstermekte ve bu durum OSHA' nain ilk
20 maddesinde incelenmigtir, Birgok tas kazalari bu
tir Snlenebilen ihmallerden dogmaktadir.

50 mm. ve daha kiigiik ¢apla tasglar igin (¢elik
saplara tutturulmugtur) siper gerekmez. Giinkii, tasin
asindirici kismi esas afirlifi olugturur. Tagsin pat-
lamasi ig¢in gereken sinir kuvvet oldukga yliksek ve
gelik sapin kritik hizini asar.

Tag siperleri ig¢in; ANSI Standart B7.1-1978
"Kullanim ig¢in gereken emniyet tedbirleri, taslama
tezgahlarinin kullanimi ve dikkat edilecek noktalar”
ANSI Standart Bl1l.9-1975 "Konstriikksiyon i¢in gereken
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emniyet tedbirleri, taglama tezgahlarinin kullanimi ve
dikkat edilecek noktalar; ANSI Standart Bl86.1" Havali
portatif cihazlar igin emmiyet kodlar® indan oldukca de=
gerli referanslar elde edilebilir,

§ﬁphesiz diger koruyucu ekipmanlar da tehlikeli
taglar ve ucugan kivilcim ar. ig¢in degerli fakidrlerdir.. .

5=1ll.2. Tag Hizlarws :

Maksimum. ¢aligma hizi, tim taglara elemanla.rmda
rpm (dakikadaki ddnme) olarek alinir.Bu maximum deger,
en verimli taglama igin tavsiye edilmemigtir.Bu ulagi-
labilen maximum deZer, tasin gekline ve dayanimina bag-
11 olan hizdir. ’

Dinmeden dolayi olugan santrifujal kuvvet tagta
olugan gerilimin temel kaynagidir.Xullanilan tagin son
dayanim kuvvetinin bu kuvvetlerle iligkisini yakindan
tanimak Onemlidir.Santrifujal kuvvet hizin karesiyle
dogru orantilidir,.Bu yizden bu kuvvet tagi gekmeye gam
ligir.0rnegin 3600 rpm de galigan bir tagin hizi 1800
rpm de galigan bir tagin hizindan 4 kat daha fazladir..

Kiugiik. ¢apli taglardaki hatalar gsnelilikle g¢elik - -

mildeki hatalardan kaynaklanair.(egiklik gibi}.Bu,yik- -
sek hizdan dolayi milde olugan sapmadan kaynaklanir.
Tam bir emniyet icin, emniyet faktorleri gergevesinde,
gelik milin kritik hazinin altinda g¢aligilmasi gerekir,
Pavsiye edilen maximum ¢aligma hizl, ANSI emniyet kod
tavsiyelerinde belirtilen kritik hizin % 25 altindaki
deferlerdir.Maximum hizl etkileyen faktdrler : tagin

‘gekli, biiyiikligi ve agirligidir.Ayni zamenda milin gam

P1 ve milin adaptore baglandiktan sonra agikta kalan
uwzunlugu da etkiler.

Tag baglanmadan dnce tezgahin hizi, tagin kritik
hizini agmiyacak gekilde kontrol edilmelidir.Yyapilan
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deneylere gbre diizenli haz kontrol programlariyla bir-
¢ok agiri hizdan doZan tag kazalari dnlenebilmektedir.,

Tagin ¢aligairken kirilmasi durumunda tezgah ve
¢aligma alani emniyete alinir,Tag ve tezgahin imalat-
¢ilariyla baglanti kurulur.Verilen tavsiyeler J.g:l.g:l.nda'
diizel tmeler yapalmalili ve daha sonra tekrarlanmamasi i-
- ¢in galigmalar yapilmalidir.Bu gekilde hatalarin neden~
leri 6grenilmig olur ve daha sonra olugacak kazalar
tnlenir, (Pablo = 3.11)

Tezgah Tipi mavsiye Edilen Aralik

Portatif Taglamalars _

© Havali ' 20 saatlik normal kullanma sii-
resinde veya haftada bir hiz-
lari kontrol et,

Takimi yerlegtirdikten veya: tam
mir ettikten sonra (tim tip
taglamalar-igin ve her tagi de-
gigtirdikten sonra) hizi 6lg;
her bir kontrolde birgok olgum
yapilmaladar.

Elektrikli . Aylik olarak, herhangi bir mon-
taj veya tamn.rd.en sonra hn.z:.
ole..

Tum Diger Taglamalars .
Direkt Motordan Ha~
reketli(Sabit Hizli) Montaj veya tamirden sonra hil-
z1l 0lg.,

Kayigtan Hareketli Aylik olarak ve montaj veya ta-
(sabit Hizli) mirden sonra hizi &lg.

\_ ‘. ~o- Y,
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DeZigken Hizli

Tezgahlar 11k once haftada bir 6lg¢.Daha
sonra herhangi bir montaj veya
tamirden sonra Olg.Her tag de-
Zigtirildiginde tekrar hizi olg.

Tablo=-3,11l, Gegitli tezgah tipleri igin tavsiye edi-
len hiz kontrol araliklari (ANSI Standart B7.I-1978)

{retici tarafindan tag ilizerinde gbsterilen max.
operasyon hizi tagin c¢aligma aninda max., dayaniml ola-
rak bilinir{ tagin patlamasi ig¢in gereken min,kuvvet)
ve bu, kullanicli tarafindan asla agilmamalidir.Bu pat-
lama dayanimi (gekme dayanimi) taglarin gekil ve biiyiik-
liklerine gore, tagin sertligine, yapisina(gdzenek ya-
p1si) ve bag tipine gbre degigir.Ayni tipin kaba taneli
(rahat kesme yaparlar) taglarinin patlama dayaxumlam..
diizgiin taneli sert taglarinkinden daha digiiktiir,Tagin
blylikliigi, gekli ve kullanildiZys operasyonun cinsi, hem
taga yeni sinirlamalar getirebilir hem de tagin ¢aligma
hizini etkileyebilir.,

Ornegin, kiiglik malafa delikli diiz tagin (Tip 1)
gerilim dayanimi seviyesi yiikksektir ve bunda yapilacak
herhangi bir degigiklik (ayni tane ve sertlikte) tagin
sinir hizini genellikle azaltir.Bu degigiklikler biiyik
i¢ delik, derin fatura, kesme ve silindir geklinde vb.
faktorlerdir.ANSI Standart B7.l, " Tim tag ve taglama
dzellikleri igin ( dakikadaki yiizey hizi olarak) max.
hizlari vermektedir,fPablo=3,12 ve Tablo-3.l3 deki bu
hizlar, verilen bir tag ¢api ig¢in ylizey hizini, devir
sayisina gevirmek igin kullanilair, :

Hiz Ol¢imi (ylizey hizi olarak) tagin dayanima,
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Tablo-3.12, Gegitli Taglar Igin Standart Maksimum Hizlar

Inorganik Birleg- Organik Birlegtirme

tirme Maddesi Maddesi

J
<

diiglit orta - yiksek diigilk orta yiiksek
dayanim day. day. dzye daye. day.’

Teg Tipleri Asilmamasi gereken islem hizi(m/s)

1

Tip-1.Diiz taglary 27.9 30,5 -32,9 32,9 40.6 48,2

6,7,9,10,11,12,
13 ve 14 Zol.'lar
harig
xTip-4.Konik kenarli : -
taglar ’
Tip-5,7,20,21,22,23,
- 24,25,26-faturala,
ige konik-7 ve 14
No,'lar harig
Tip-12.Tabak tag
_Tip-13.Canzk tag

Tip-Z.Silindirik 25 o4 2709 30.9 25.4 . 3005 3505
taglar,

Sabit gbvdeli tez~ 22,8 25.4 30,5 30,5 38.1 43,1
gahlarda gznak ta-
kam bileme taglara
Tip-6.Dliz gonak tasg
Tip- 11, Canzk tag

Poriatif tezgahlar  22.8 27.9 32.9 30,5 40.6 48,2
igin ganak tagler
Tip-6 ve 11

Againdiraci diskler, 27.9 30.5 32,9 27.9 35.5 43.1
vidali,plakali,par-
2li taglar dahil

69@5

Tip-l.Gliclendirilmig
taglar
mex. 102 mm gapta ve -- - - 48,2 63.4 81,2
6035 mm kalinlikta

mexe 254 mm gapta ve -- - - 48,2 63.4 T2.1

12.7 mnm kalinlakts
tiim diger gaplar ve ~- - - 48,2 63.4 63.4
kalinliklar
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<

Tip-~-27 ve 28-gliclendirilmig
taglar

nax, 228 mm gapta ve 9,5 mm

kalinlakta

mex, 228 mm gapta ve 9.5 mm

kalinligin Uzerinde

- o~

48,2 63.4 T2.1

i

48,2 55,8

Govdeli ve lasa tipi tez=-
gahlar igin Tip-1 ve
yizey taglamalar ig¢in
Tip~1 ve 5.sadece a-
saffidaki biyiiklilklerde

178 mm gepta, 51 mm'ye
kedar kalinlak ve 51
mmtye kadar delik

203 mm gepta, 51 mm'ye
kedar kalinlak ve 51
mr'ye kadar delik

27.9 32.1 33.5

27.9 32,1 3843

2749 32.1 33¢5 3340 40.6 48,2

3300 4’8.2

33.0 40.6 48,2

BElmas ve CBE taglar
Istisna -qlanler:
metal bag
gelik plakali kesme
taglary

3340

60.9
81.2

4842

8l.2

Tip-1 ve 27~ 406 mm ¢aptan
biiyiik kesme taglari,gliglen~
dirilmig organik baglilar
dahil

72,1

10

Tip-1 ve 27-406 mm ve daha
kiglik gapta kesme taglari

48,2 60,9 8l.2

11

Dig ve kanal taglama taglari40.6 50.8 6049

40,6 50,8 60,9

12

Krank ve Kam mili taglama

27.9 40.6 43.1

32.9 40.6 48,2

13

Tip~l. Kaba tag 406 mm ve
daha biiyikk ¢apta,gliclen~
dirilmig ve organik
Bu hizda dizayn edilmig
ddner govdeli taglamalar
Bu hizda dizayn edilmig
yar:r otomatik teaglamalar

63.4

83.8

14

N

Tip-1 ve 5, i¢ delik taglar 27,9 40.6 43,1

mex, 152 mm gapta

48,2
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Tablo-3,12, Devami

N

15 Sapli Taglar
sinirlandirmalar ig¢in
ANSI Standart B7.1-1978
sahife 83'e ba2kiniz,

% Standart olmayan gekil
%% Kesme taglari harig

agagidaki denklem kullanilabilir.

sfm = [l D . Tpm

= 6498 sfn
12 ,

* Or m
Vs = 'I.P L veya O.'00314.D.rpm'
1000.60

Bu denkleme Srnek olarak, D= 508 mm
yisi 1240 rpm olursa

1000.60

Vs=

= 33.0 m/s

\_ 85—

(ANSI Standart B7.1-1978)

max. hizli ve genel durumu igin bir gﬁstergedir.Fakat dam
kikadaki devir sayisi yalniz tag bijylikliigine, Operasyona
veya tezgaha bagli olabilir.Dakikadaki ylizey hazi igin -

: veya 04262 . D . rpm  (44).
1 )

Bu denkeleme trnek olarak, D= 20" ve rpm= 1240
olursa
sfm= 17020"01240

m/s cinsinden hesaplamak istersek ; |

ve devir sa-
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dreticiyle iliskiye girmeden yapilmamalidar.

3-11,3. Uzel Kogullarda Yiiksek Hizlar

Son yillarda silindirik ve form taglama operas-—
vonlarinin vazi tiplerinde, yiksek hizlarin bazi kesin
avantajlari olduZu anlagilmigtir. Bu uygulamalarda,
6zel imal edilmis seramik bagli ve donanimli, tag si-
peri kullanarak 12000 ila 15000 sfm yiizey hizlarinda
ba§ar1 saglanmistir. Buna benzer avantajlar, 5zel elek
destekli organik bagli,ylksek hizda galigabilen yiksek
dayanimli taslarda ve g¢elik endlistrisinde kullanrlan
re¢gine bagli taglardada elde edilmigtir.Bu kadar ylik-
sek hizda ¢alisan taslarin emniyeti,sadece lireticisi
tarafindan o tezgahta kullanilabilecegi kesinlegtiril-
dikten sonra ve uygun kogullara baglidir.

ANSI Standarti B7.l1 bSlimiiniin tamami,operasyon
hizinin standarttan yukari oldufu durumda,tezgah ilire-
ticisinin, tas imalatg¢isinin ve kullanicinin sorumlu-
luklarina ayrilmistir. Mevcut tezgahin ¢aligtirilmasa

3~12, AZINDIRICI DISKLER

Taslamada kullanilan diskler agindirici cinsi,
tane biyliklugi,sertlifi,yapisi,birlestirme maddesi,
baglama metotlari ve gaplarina gore imal edilir. Uygun
disk secimi genellikle diger taglama tiplerinde oldugun-
dan daha zordur. Giinkii daha fazla ylizey ig pargasiyla
temastadir. En iyi secgim gereéekli Szellikleri (taslanan
yizey,malzeme,kullanilacak tezgah,kaldirilacak talasg
miktari,toleranslar,ylizey kalitesi gibi) belirledikten
sonra lireticiyle baglanti kurulmasidir.Genel tavsiye-
ler, Tablo-3.,14' da belirtilmigtir,

3-12,1. Agindiricilar
Aliiminyum Oksit ve Silisyum Karpit,disk taglarda

-87- ' | )
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Tablo~3.14, Disk Tag Ozellikleri”

Taglanan Malzemenin Cinsi

Tag Ozellikleri

J
<

Alniko-lanyetik

Aliiminyum Dokme
kiiglik,hafif ig
blyik,agrr is

Asbest baflama plakalaii

Pren elemanlari

23A60-HB14

37C24-IB14
37016-NB14
37018-JB14

kaliptan g¢ikma ticari ylizey kelitesi 37C16-MB14

kaliptan ¢ikma kaliteli ylizey
Pring ve Bronz Dokiim
ticari ylizey kalitesi
Karbon
D8kme Demir
kiiglik, hafif ig
biiytik,agrr ig
Zincir Testere ¥Xesiciler
Baglama Plakalara
Baglama GQubuklari
Bakir
Kaliplar(sertlestirilmig gelik)
Ferrit
Fiber
Digliler(sertlestirilmis gelik)
Golf sopasi kafalara
Pik
Bigaklar
Doviilebilir DBkme Demir
Porselen
Raylar (ylizeyleri)
felik~sert
kaba
hassas
Celik-yumugak
kaba
hassas
Gelik-dovme
kiiglik hafif ig
blylik,agir 1g
Seramik

37C46-KB14

37¢24-3B14
370 36-JB14

37C24-1B14
37¢16-1LB14
57A36-1B14
23A36-1B14
57A36-HB14
37¢36-HB14
53460-HB14
BMD100~N5019
37C14-IB14
57A36-1B14
53A24~NB14
37¢16~0B14
57A36-HB14
23A16-1B14
37¢100-JB14
23416-1B14

23A24-1B14
23A46-1B14

23A20-FR14
23A436-JB14

23416~JB14
23A30-QB14
37C36-LB14

% Tim taglema tiplerinde, is alani,talag kaldirme,gerekli
tolerenslor ve tag hizl segimde Onemli rol oynar.Bu durum
bzellikle,disk taglarla yapilan taglemsia doZrudur.Bu tablo-

daki tavsiyeler geneldir,Daha fazle bilgl igin imsloetgr firme

ile iliski kurmak gerekir.
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en ¢ok kullanilan asindirici cinsleridir.Ureticiler
diskleri degisik sertlikte,ufalanabilme ve keskinlik
orananda her iki cinsin birgok gegitlerini liretmekte-
dirler.Takim ¢eliklerinin taslanmasinda kullanilan bazi
taglar,kiibik boron nitrattan imal edilirler. Elmas ka-
risimli taglarda karpit taglamak i¢in kullanilir.

3-12.2. Tane Blyiklugi

Tane biiylikliizii; genellikle fazla talas igin 8(kaba)
den, dlizgiin yluzey kalitesi ve az talag kaldirmak i¢in
320' ye kadar dezigir. Tas sertlifi ise,>yumusak tagtan
sert tasa dogru degisir. Glinkii,asindirici disklerin
ylizey hizlari vetalag kaldirma oranlari,is pargalar14;;— B
diskler‘ara51nda hareket ettikge deéisir.Sert éslndlrl—
c1 taneler dis kesimlerde,yumusak ufalanabilir asindi-
rici taneler ise merkeze yakin kesimde bulunurlar,

3-12.3. Yapilerai

Yapllari yosundan (afir isler ve fazla talag kal-
dirmak igin) hafife doZru (daha az talas kaldirma,iyi
yizev kalitesi ve sert malzemeleri taslamak i¢in) deZi-

. gir. Regine, Ozel olarak agindirici disklerde kullanz-
lar.,Fakat bazen kontrolu saglamak icin katki maddeleri
ile karaigtirilir.

Seramik baxlar,disk taglarda ¢ok kuvvetli ve da-
yaniklidir., Civatali disk tipi tercih edilen bir bag-
lama~ metodu deZildir, ,

Diskler, kesici ylizlerinde karalli ve delikli
olarak elde edilir, Bujkesme iglemini kolaylagtirmak,
1s1y1 Onlemek, temas alarini azaltmek veya talagin ko-
lay uzeklagtirilmesini saglamak igin yapalar.

_8?- Y,
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3-12.4, Taglama Hizlara

27.9 m/s haz civara genellikle,tiim taslama ope-
ragyorlarands tavsiye edilen hizdar.Ylkselr hizin,lire-
timi kalite yonlinden arttardigi gbriilmemistir.Bu neden=
le,baz1 malzemeler igin yaklagik 30.5 m/s hiz gerekebi-
lir.Karpit gibi sert ve kirilgan metaller ic¢in ise daha
diigiik hizlar gerekir.liki defigik metal bzelligine sahip
malzemeleri taglarken,genellikle iki agindairica disk
icin farkli hizlar kullanilir.Ayna zamanda farkli yli-
zeylere sahip(farkli uglarda) kisimlar farkli disk hizi
gerektirebilirler.Diskler,asla lireticinin tavsiyeleri
lizerinde bir hizda kullanilmamalidar.

3=12.5. Bileme wve Diizeltme

Diger bileme iglemlerinde.fazla tane atildaga
icin tagin Omrii azalmektadir.Bu nedenle iglem sarasinda
bileme metodu uygulanmalidir.0zel uygulemalar icin ve~
rimli birgok diskler,normal gsekilde kullanaldiklaranda
kirilmazlar.Bu ylizden diskler periyodik olarask bilen-
meli ve kesmeleri,kesme verimlilikleri arttirilmalidir,
Ayni gekilde diizeltme iglemleri de yapilmalidir. '

Bileme takimlari; keskin veys dliz digli g¢elik
bileme tirtallari,tek uglu elmas bileyiéiler,gok uglu
elmas bileyiciler ve siirlclili elmas makaraslardir.
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4— KAPLAMA ASINDIRICILAR

Kaplama agindiricilar, olduk¢a kullanisli ¢ok kesia
cili (asaindiraicilarin bir odzelligidir), az veya ¢ok ta-
lag kaldiran, Oolglilendirme, gekillendirme, ylizey kalite-
sinl arttirma ve parlatma islemlerinde kullanilir.Bunlar,
tabaka, disk, makara(silindir), kayig sistemi geklinde
ve buna benzer degligik gekillerde imal edilmektedir.Xap-—
lama agindiricilar birgok biylkliklerde degigik gekil -
lerde dizayn edildiklerinden ¢ok kullaniglidir.Bu da fir-
malar agisindan genis bir kullanim esnekligi saglar.Yari
otomatik ve otomatik dilizeneklere adapte edilmesi kolaydir.

4-1. ELEMANLART

U¢ temel elemandan meydana gelir.(Sekil-4.l.) Bun-
lar; Ggeri plaka (taban), yapigtirici ve agindiricidir.
Geri plaka ; bez,kagit,vulkanize edilmig fiber veya bun-

larin karigimindan olugur.

Yapistiricli ; normal tutkal veya re¢ine olabilir.
Agsaindirici ; Zirkényum Aluminyum, AluUminyum QOksit, Silis-
yunm Xarpit, lal tagi, cakmak tagi ve zimparadir. )

/

Asindiric

11k Ikinci Taneler

Geri

Sekil—4.1. Kaplama Aswmndiricilarda Elemanlar
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firetin aninda geri plaka tabaa olarak kullanilir.

Bu tabanin Uzerine ince olarak yapligtirici kaplanir ve -
zerine ince bir tabaka nalinde agindirici taneler yapig-
trrilir.Asindiricli taneler yapigtiriciain lzerine rijit
bir gekilde daZitilmaya galisilir.Bu ilk kaplauna islemine
den sonra kxurutulur ve ikinci bir kaplama yapilir(yapig-
tiricr ile). :

Kaplama agindiricilar, tanelere godre iki dokuda i-
mal edilir.Sik ve seyrek. Sik dokulu kaplama agindiricila-
rin geri plakasi, kesme noktalarinl maximize etmek ve da-
ha yiksek kesme orani elde etmek ig¢in mineraltle kaplidir.
Bu nedenle yumugak metalleri taglarken agindiricinin g0-
zenekleri dolar.Bunu onlemek igin seyrek dokulu kaplama
agindiricilar Uretilir.Bu agindiricilarin geri plakasinin
% 50 - 70t'i mineralle kaplidir.Seyrek dokulu kaplama agin-
diricilar yumugsak malzemeleri (Plastik,Aliminyum,Bakir, A-
gag ve boyali yizeyler v.b. gibi) taglamada kullanilair.,

4=2. KAPLAMA ASINDIRICILARIN BOZUNUMU

Bozunwa ; asindirici taneleri geri plaka lizerinde
tutan yapigtiricinin kontrollu olarak ¢ozinmesi olayidir.
retimin istenilen dilzeyde yapllabilmesi i¢in bozununmun
yonil, miktari ve giddeti kontrol edilmelidir,

Kaplanma agindiricilar degisik operasyonlara gire
farkli gekilde bozunurlar.Kagit olanlari; daha az bozunna
olacak iglerde kullanilmasi uygundur.Bez olanlari; tagla-
ma ve parlatma ozelliklerini arttirdigi igin daha fazla
bozunmaya dayaniklidirlar.Operasyonlarda ninimun bozunaa
ekonomik bir segimdir.

4-3. KAPLAMA ASINDIRICI MALZEMELERI

Kaplama agindirici liretiminde kullanilan nmalzemeler,

~92. _J
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sertliklerine, diizginliklerine, duruglarina, 1siya daya-
niklarina, kirilma Ozelliklerine ve gekillerine gtre segid
lir.Asindiricinin kesme aninda is pargasini igleyebilne
Ozelligl, tanenin gekline ve sertlifine baglidir.Tanenin
kirilmaya ve korelmeye olan dayanikliligi, onun saiglam-
liZin1 gbsterir.ldeal tane aginmaya maxiugwa direng gis -
terir.Ciddi bir korelme olmadan dnce bozunur.Biylece he.
talag kaldiraa orani hea de ylzey kxalitesi korwmuaug olur.
Operasyonlara uygun agindiricinin sec¢imi yalnizca

tane boyutuna bagli defildir.Ayni zamanda taglanan parga
igin dogru tame segimi de Snemlidir.En gok kullanilan ta-
ne tipleri iki gemel sinifa ayrilair.

~ Blektrik firininda liretilenler ; Zirkonyua Alinin-
yumn, Alliminyum Qksit ve Silisyum Kerpittir.

~ Dogal olanlar ; Elmas, Lal tasi, Zimpara ve (akaak
tagidir. ' ' '

4-4. ASINDIRICI TANE BOYUTU

Tane boyutu; parmak kare bagina dilsen ipek iplikle
orilii elekten gegen tane sayisi ile belirtilir. 240 tane
ve daha fazlasi hidrolik ayiricilar veya havali tasnifle~

kadar degisir.

Xaplama agindiricilarin kullanildiZi operasyonlar-
da tane boyutunun segimi; kaldirilacak talag'miktarlna,
istenilen yiizey kalitesine ve nmalzemenin cinsine baglidir.
Tane ne kadar kaba olursa, kesme orani ve kaldirilan top-
lan talag miktara o kadar artar.

12, 16 veya 20 tane boyutlari; temizleme ve bazi tagla-
ma iglemlerinde, 24, 36 veya 50; siiratli ve daha fazla
oranda talag kaldirmak igin, 60 veya 80; orta seviyede
talag kaldirmak ve daha hassas yiizeyler elde etmek igin,
100 - 120 veya 1503 az talag kaldirmak igin, 280- 600
ise; parlatmak igin kullanilir.
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4-5. XAPLAVMA ASINDIRICILARDA TUTUCU BAGLAR

Tutucu baflar; geri plakaya asindirici taneleri yva-
pigtirmak igin kullanilir.Agindiricinin verimini etkile-
yen tnemli faktdrlerden biridir.Yapistiriei iki baglaua

. uygulamasiyla gergeklegtirilir.Ilki, agindirici taneleri
dizgin bir dagilimla geri plakaya kaplar.ikincisi, kurutuld
duktan sonra asil kaplama yapilir.fkinci kaplama ilk kap-
lamayla birlegir ve daha uygun, kullanim igin daha iyi se-
viyede olur.Tutucu baglarin en ¢ok kullanilanlari;

- Tutkal bhag

-~ Regine bag

-~ Normal tutkal baf ilzerine regine bag
. Diéer baglardar.

4-6. KAPLAMA ASINDIRICILARDA GERI PLAKA

Geri plaka malzemeleri kaZit, bez, fiber ve bunla
rin bilegimleri olarak kullanilir.Diizgin daZilimli bir
kaplama agindirici yapabilmek igin geri plakanin, yeteri
kadar uygun, taslama basincina dayanikli ve esnek olmasi
gerekir.lgin gerektirdigi olglide, ekonomik yonden de en

ucuzu olmalidir.

4~7 .KAPLAMA ASINDIRICI FORMLARI

Uretin igleminde paketlemeden ®nceki en son basamak,
herhangi bir taglama operasyonu igin agandiriciya isteni-
len gekle getirilmesi olayidir.assaZidekl gsekillerde imal
edilmektedir.
Plakalar : Birgok sekillerde ve boyutlarda, elle veya
makinada kullanim naksadiyla imal edilirler.
Diskler ¢ Dairesel, degigik gaplarda imal edilirler.dzel-
likle iglenmesi zor ve portatif arag gereken yerlerde tag-
lama ve Olglye getirume islemlerinde kullanilir.
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Seritler (kayig geklinde) ¢ 6,3 mm geniglikte 2540 mm
geniglige kadar olan geritler herhangi bir uzunlukta ola-
bilir.

Qzel formlar ¢ CGaligilmasi zor yerler igin Ozel kaplama .

agindirici formlari imal edilmigtir.Bunlara, figek geklin-|
de konik makaralar, bant spiraller ve flap tekerlekler gek
linde tiretilenlerini Ormek verebiliriz.

4-8. KAPLAMA ASINDIRICILAR ICIN KESME SIVILARI

Kaplama agindiricinin sulu veya kuru olarak kullae
nilmasi, iglenen malzemeye veya kullanilan tekmife bagli-
dir.Xuru iglemede metaller, isidan dolayi renk degigtire-
bilirler.Suluv operasyonlar, elektrikle isleyen portatif
cihazlarla kullanilmamalidir.Taglama sivilariyla ilgili
ayrintili bilgi bundan sonraki boliimde iglenecektir.
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5- TAGLAMA SIVILARI

Kesme operasyonlarinda yaglama ve soZutma ig¢in
kullanilan sivi karigimlari,taglama iginde gegerlidir,
Taglama operasyonlari,diZer kesme operasyonlarindan ay-.
rilan bazi Ozel karakteristiklere sahiptirfBu yliizden;
islemde,se¢imde ve sivilarin kullaniminda 6zel durum-
lar hesaba katilmalidir.

5-1,TASLAMA SIVILARININ FONKSIYONLARI

Taglama sivilari kesme sivilari ile ayni fonksi-
yona sahiptir.Taglama sivisi kesme tanesi,talag ve ig
parcasi arasindaki temas ylizeyini yaglar.Belli hacim-
deki talag miktari ic¢in gereken uzaklagtirma kuvvetini
ve sirtlinmeyi azaltarak olugsan 1siyr minimuma indirir,

Metal kesme igleminde talag kaldirmek icin gerek-
1i enerji,yaklasgik olarak kesici takim,talag ve is par-
¢asl yuzeyinde olugan siirtinmenin iki katidir.Taslamada
stirtinmeyil yenmek i¢in gereken kuvvet,talag kaldirma
kuvveti kadardir.Sonu¢ olarak tasglamada siirtinme kuv-
vetleri,kesme isglemlerinden daha Onemlidir.Taglamada
vaglama,yalniz kuvvet agisindan degil,tag Omri ve yizey
kalitesi bakimindan da Onemlidir.Ayni zamanda taslanan
ylizeydeki hasar ve agifa ¢ikan 1s1i aglslndan.damﬁnemli-
dir.

Kesme igleminde tek uglu kesici “i¢in gereken e~
nerjinin % Q7' si 1s1i seklinde, % 3' U kesme yiizeyinde
harcanir.Kesme iglemini taglama ile kivaslarsak; % 4'iik
bir enerji talas gseklinde, % 12' si taglama tanesi ta-
rafindan ve kalan % 84' i taglama ylizeyinde harcanar.
Tasglama da olusan bu yliksek en:. ji, yalflama ve sofutma
isleminin Snemini belirten delilidir.Taglama yafa ile
islenen parcalarda daha fazla 1s1i ag¢iZa c¢ikar.Clinki yaf
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suya neazaran daha zayif bir sofutucudur.Bagarili bir
Uretim verimlili@i,bagin kullanilan siviya uyumuna bag-
lidar,

5-2, TASLAMA SIVISININ SEGIMI

Taslama yaglarinin yliksek derecede yaglama Szel-
likleri olmasina ragmen,genellikle yuksek maliyetli,
tutugsabilir ve safliga zararlidir.Buglin ise bu yaglar,
ender taglanan malzemelerde ve form taglamada kullanile
maktadir.Bu iki alanda,su karigtirilabilen savilar,yik-
sek konsantrasyonlarda ve tagin siviya uyumuyla birlik-
te kullanilmaktadar,

5-2.1l.Yaglama Ozelliklerini Diizenleme

Taglama szvilari icin iki tirli yakiasim vardir.

1. Yag ve yaf benzeri malzemeleri,Klorin,Slilfiir ve
Fosforlu orgenik bilesikleri yalniz veya birlikte karig-
tirmak.

2. Su orenini ayarlamek.Yafin yiksek konsantragyo-
nuna kargi diigik oranda su bulunmasi,fazla yaglama de-
mektir.Suyun konsantrasyonunun yliksek olmasi, daha faz-
la sofutma demektir.

5-2.20 Temas Alani

Taglama sivisinin se¢iminde sadece taglama tasg:
ve ig parcasinin kombinasyonu deZil,tas ile igs pargasz
arasindaki basing¢ yonlinden baglama tipi de hesaba katil-|
malidir.Silindirik taglama ve buna benzer iglemlerde |
dogrusal bir temas vardir.Bu temas oiayl,tas ile ig
par¢asi arasinda basing¢ olusturur.Boyle uygulamalarda
sert taslar ve yliksek yaflamasli sivilar kullanilir.So-
nu¢ olarak,tagsin omrinli,igin yize: kalitesini arttirir
ve glici azaltir.DoZrusal ve doner ylzey taslamada temas
alani,silindirik taslamadakinden daha fazladir.Bu ne-
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. g1lmasidair,Tablo-5,.1'deki bilgiler,0zel igspargalarinin

denle,yumugak Jzellige yakin taglama tasi ve diigik yag-
lamali sivi kullanilir.

I¢ taslamada temas alani fazla clduZundan,birim
basing diglktir.Bu uygulamada,yumugak tas ve hafif ige
elverigli af (talas kaldirma orani ig parcasi lizerinde
agiri 181 agifa c¢iaracak kadar deZilse) en uygunudur.
Orta iSe elverigli su karaistirilabilir sivilar,tag-is

parg¢asy iligkisiyle karsilagtirilmalidar,
5-2,%. Taglamada Testler

Taglama islemi yapilmadan Once degisik sivilarin
degerlerinin saptanmasi ig¢in testler uygulanmalidir,
Sayet sivi bir bagka siviyla deZistirilecekse,tezgahin
deposu tamamen temizlenmelidir.Ayni tas,test edilen tiim
sivilar ig¢in uygun olmayabilir.Bir saivi ig¢in ¢ok sert
olan tag,diZer herhangi bir tag igin uygun olabilir,.Bu
ige o savinin daha ilistin oldugunu gostermez.Sadece ta-
sin sertligi ile ilgili bir kriterdir.Taglama sivilari-
nin mukayesesinde; gli¢,taglama orani veya bunlarin ta-

5-2,4, Taglama Sivilarinin Tipleri

Taglama operasyonlarinin ozelliklerini yerine gebi- |
recek uygun taslama sivisi se¢ilmesi gerekir.Bu nedenle
en iyi ¢oziim,bu igle ilgili uzmana veya lreticiye dani-

malzemelerine gdre taslama sivisinin se¢iminde tavsiye-
lerde bulunmaktadir. '

Uretimde genel egilim,imalat yerindeki sivi gegidi-
ni minimize etmektir.Bu nedenle,birgok islemlerde kulla-
nabilme 6zellifine sahip sivilari secgmek gerekichunléw
ra genel olarak her ise elverigli savilar diyebiliriz.
Diislik konsantrasyonlu sivilar,hafif ige elverisgli saiva
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olarak ig goriirler.Orta konsantrasyonlarda orta kulla-
nimli ve ayni zamanda genel amag¢li saivilar olarak is
gorirler.Yiksek konsantrasyonlarda fazla kullanimli si-
“yilar olarak is goriirler.Bu nedenle bir veya iki sivi
kullanmanin avantajlari bellidir.Buna gore daha az mal-
zeme alinacak ve daha az kontrol gerekecektir.Bu neden-
le,herhangi bir problemle kargilagma sansi az olacaktir. |

5-%, TAGLAMA SIVILARININ UYGULANMASI

En iyl sivailar yaflama ve taglama alanina etkile-
yvebilen sivilardir.Bazi uzmenlara gore yliksek tas hi-
zinda(33m/s) ,bir hava katmaninin oldugu durumda(tas et-
rafinda) taglama sivisini,bu hava katmanina dogru ve
taglama bdlgesine dofru iletmek zordur.

Geleneksel olarak, taslama tagi etrafinda olusan
hava yastifi tag/sivi iligkisinden ag¢iklanmaktadir,Fa-
kat hala giipheler devam etmektedir.Werner ve Lauer-
Schmaltz'a gore:

“"Sayet sivinin katmansal akzg hizi taglama diski-
nin hizindan fazla ise sivi glriltili bir gekilde sig-
rama yvapar.Gergekte,bu bir vakum ig¢inde olusur.Sonug
olarak,bu etkinin arkasindaki mekanik prensip hava yas-
t1g1 elamaz.Fakat daha ¢ok katmansal sivinin kontrolsiiz,
gliriltili akisinin nedeni enerjik bazi etkilerdir.§ayet
sivi ile diskin hizlari yaklagik olarak birbirine egit-
se,sivinin katmansal akigi diskin ylizeyini kontrollu
olarak glriiltisiz bir gekilde takip edecektir ve sant-
rifuj(merkezkag) kuvvet yiiziinden tas yiizeyinden ayri-
lacaktir,

"Bir c¢ok uygulamalarda,0zellikle yiuksek hiz ve
verimli taglamalarda,sofutma hizi tag hizini kargilaya-
cak kadar yeterli degildir.En ¢ok kullanilan 69-103 kPa
sogutma basing¢larinda,sofutma hizi sadece 10-20 m/s'lik
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hizlara erigir.Artan tas hizlarinda,yliksek verimli ope=
rasyvonlar ic¢in,sogutma basinci 689 kPa ve lzerinde ol-
malidar,

"Cok diislik sofgutma hizlarinda,sivinin kontrolsiiz
sigravislari kolaylikla gdzlenebilir ve bu hatali ola=- '
rak hava yastifina baglanir.0ldugu varsayilan hava kat-
manini agmak ve taglamanin iyi bir sekilde yapilabilme-
8i ig¢gin,sofutma sivisinin basincinin arttirilmasi gere-
kir.SoZutma sivisinin basinci ile birlikte hizi da ar-
tar ve sogutucunun katmansal akisi daha verimli bir
gekilde taglama bdlgesine niifuz eder."

Bu etkileri anlamak ic¢in birgok teknikler denen-
migtir.Bu tekniklerden bazilari asafidadir:

1- Sogutma sivisinin taslama alaninad bolca uygu-
lanmasidair. (69-172 kPa),Bu gekilde tag ve ig pargasi
soffutma sivisinin ic¢inde gomiilidir.Bu metot ylizey tag-—
lamanin tim tiplerinde wverimli olmaktadir.

2- Jet uygulamasyiksek basin¢li siva(172-345 kPa),
bir kanal vardimiyla taga ve ig parcasina yakin olacak
gekilde ve tagin ddnme yonlinde tatbik edilir.Bu uygula-~
ma,oyuk iglemlerde,diglilerde ve vida taglamada ve sik
sik da kesme islemlerinde kullanilmaktadir.

3- Seramik taglarda bulunan bogluklara sivainin
uygulanmasi.Bu teknikle,taslama bolgesine oldukga ve-~
rimli bir sogutma elde edilir ve siirtiinmeyle birlikte
1s1 agiga ¢irkisi azaltilir.Normal olarak sivi taga,tag
milinden dogru veya flangli taglarda. flang yardimiyla
tatbik edilir.Bu uygulamada, sivinin btamami kullanil-
madifi i¢in ¢ok iyi bir filtre sistemi olmalidir.

4~ Hava saptirici hortum bagir (nozzle):Bu nozzle'
lar,yatay milli ylizey taslamalarda,yliksek hizli tagla-
malarda,puntasiz ve dijer silindirik taglamalarda,sivi-

T. C,
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larikt Basincinin diisiik oldugu durumlarda kullanilir.
Bazi ihtilaflar olmasina ragmen,bunlarin taglamd ala-
nindaki etkileri kanitlanmis ve mevcut tezgahlara is-
tenildiZi gekilde uygulanabilmektedir.

$ekil-5.1. tipik nozzle tertibatini gistermekte-
dir.Bdyle bir tertibat tastan hava akimini uzaklastira-
rak diislik basing¢li bir alan olugturmaktadir.Bu diisiik
basing¢li alan,sofutma sivisini taga doZru ¢ekmekte ve
taglama bolgesine tasimaktadair.

Bazi uzmanlara gore,hava akiminin taglamada ¢ok
az etkili oldugunu ve bahsedilen tertibatin farkli ol-
dufunda israr etmektedirler.Werner ve Lauer-schmaltz'a
gore;

"Hava saptirici tertibatin genig olan afzi,tas
yuizeyinin genig bir kismini kapatmaktadir.Bu sekilde,
tag ylizeyine yakin sivi,tas tarafindan hizlandirilmak-
tadir.Siva tasla ayni hiza sahip oldugu ig¢in,tag ylize~
yine yapigarak daha verimli bir sekilde tasg-ig parga-—
saina niifuz eder.”

Diigiik "
Basincli taslama
S1V181

rivd

Is parcas:

$ekil—5.1. Taglama Bolgesinde Sivimin Etkili Kullamlabil-
mesi i¢in Boru Agzi.
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- ¢irilerek pompa yardimiyla taslamanin yapildiZi bdlge-

5-4, TASLAMA SIVILARININ FILTRELENMESTI METOTLARI

5-4,1, Temizleme Tanklari

Yergekiminden faydalanarak yapilan en basit te-
mizleme metodudur.Tank igindeki sogfutma sivisi,dinlen- .
dirilersk veya tank i¢indeki kademeli bdlmelerden ge-

ye ulagtirilir.Bdylece sogutma sivisi dinlendirilmisg
olarak tekrar kullanima hazir olur,

5-4,2, Goklu Sizgegler

Bu temizleyicilerle stiziieti engelin uzunlugu ol-
dukga arttirilmigtir.Uzatma gubuk ve yiizey temizleyi-
ciler yardimiyla dipteki ve ylizeydeki pislikler uzaklag-
tairailar, '

5-4,%, Santrifujlar

Bu metot ivmeli bir temizleme islemidir.Santri-
fuj kuvveti iglemi hizlandirir,

5-4,4, Siklonlar

Bu sistemde,pislikleri ve talaglari uzaklagtira-
bilecek gligte bir pompa olmalidir,

5-4,5, Pisligi Sxva Uzerinde Yiizdiirerek Ayirma

Ayirma,bir temizleme haznesi ve ylizdiirme lnitesi-
ni kapsar,.Yizdiirme lUnitesinde yeterli miktarda kopik
saglayabilecek siviyil seg¢gmek Onemlidir,Bu liniteler,kim-
yasal veya yari kimyasal sivilarla kullanilmazlar.Gok
niikemmel ayirma islemi genellikle bu lUnitelerde yapila-

|

maz.
S5-l,6, Manyetik Ayiricilar
Sogutma sivisi igersindeki talaglar, miknatislar
yardimiyla temizlenir.Az yer kaplar ve digiik maliyet-
lidir.Manyetik olmayan malzemeler ic¢in kullanilmazlar,
5-4,7. Pozitif Filtreler
Kullanilmig taglama sivisi gbzenekli bir filtre
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boyunca gegirilerek temizlenir.3u gdzenekli filtre bez,
ka¥it ve tel elekli olmaktadir.

5-4,8, Vakum Filtreleri

Bu linitelerde sofutma sivisi,sivi tankina dokilir’
ve orta dereceli filtreden vakum yardimiyla temiz tanka
gelir,Filtreler,uzun omiirlii kagit veya bez veyahut ta
tel elek olabilir.Bu iiniteler,birgok ¢elik taglama ve
iglemede etkilidirler.Goziinmeyen sert su sabunlari ve
pis kdpiikler pozitif orta dereceli filtrelerin gdzenek-
lerini dolduracaktir.Bu yiizden; bu alanlarda sivi mi-
neralfegmeyen su ile karistirilmali ve negatif iyonlu
kisim ihtiva etmemelidir.

5-4,9, Basing¢ Filtreleri

Bu iinitelerde kirli sivi,vakum tarafindan degil de
orta dereceli “filtreye (genellikle kagit veya bez) dog-
ru zorlanir.Onceden kararlastirilan bir zamanda,pislik
miktarina gdre basing kesilir ve filtre temizlenir.Bu
sistemde kullanilan sivilar dilizenli,ylizeyinde tabaka
birikmemelidir ve diigik kdplikli olmaladair,

Filtreleme sisteminin seg¢iminde agaZidaki noktalar
gok Onemlidir,

1- Bir sistemde,farkli metallerin birarada tas-
lanmasi doZru degildir.

a. Dokme Demir kendi bagina olmalidir.

b. Bakir ve alasimlari kendi aralarinda olmalidir,

¢c. Alliminyum ve alagimlari kendi aralarinda olma-
lidar.

d., Farkli cgelikler ayrilmali,.Diigik karbonlu ve
paslanmaz gelikler ayni sistemde taglanmamalidir.

2- Tarkli taslama operasyonlarini bir sistemde
yapmak dogru dezildir.

a, Silindirik ve Puntasiz taglama bir arada yapi-
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labilir.Fakat her zaman deXil.

b. I¢ taslama kendi basina yapilmalidair.

c. Ylizey taslama kendi basina yapilmalidir.

3- Dokme demirin taglanmasinda kullanilan sivilar:

a. Kimyasal veya yari kimyasal olmali.Gozlilen
yaglar kullanilmamalidir.

b. Sivi,coklu slizgegler sistemiyle ¢ok iyi te-
mizlenir,

¢, Pahali olmamak kaydiyla basing veya vakum po-
zitif orta derecell filtrelerle sofutma sivisi temizle-
nebilir.Demirdeki grafitler, bu filtreyi tikatma efili-
mindedir.

4— Taglamalarda,merkezi filtreleme sistemleri di-
zayn edilmelidir.Dizayn,bir uzman tarafindan soZutma
‘sivisi lireticisiyle baglanti kurularak yapilmalidir.

5- Sistemler iizerinde rekabet,otomatik olarak
Ureticileri,maliyeti diislirmek icin sistemlerin bovyut- -
larini kiigliltmeye. iter.Bu ylzdenjmekanik,elektrik ve
diger 6zelliklerle birlikte,sistemin verimi de kuru-
lugta gz Onine alinmasi gerekir.

6~ Kirli yagi uzsklagtirabilme yetenefi tim mer-
kezi sistemlerde tasarlanmalidir,

~105- _
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‘dirleroTa§lama tezgahlarinin artan saglamlik ve aglrllkta'
imal edilmesiyle dsha aZir taglama operasyonlarinin yapil- |

sistemleri iki farkli tipte siniflandirilmaktadir.Bunlar;

<

6~ TASLAMA TEZGAHLARI VE APARATLARI

Birgok modern taglama tezgahlari kalin govdesl, U
zun yataklari ve afir sltunlarindan dolayi biliylk kiitleli-

masi mimkin olmugtur.

Ureticiler, milgterinin istedigi gekilde taglama tez-
gahlarinin iliretilebilmelerini saglayarak birgok gegitli =
likte imalat yapmaya yonelmiglerdir.Gegitli amaglara uy -
gun tezgahlarin, birden fazla tas bagligi yardimiyla kaba
ve ince igleme ayni anda yapilabilmektedir.

Taglama taginin baglandigi tag mili yataginda hidro-g:
dinamik sistemin kullanilisil, tezgahin hassasliginil, omrii-
nii, kapasitesini ve hizini arttirmigtir.Hidrodinamik sis -
temin kullanilmasiyla yag kagagl minimuma indirilmigtir.

, Taglama tezgahlarinda talas kaldirma verimini etizi-
leyen en Onemli faktor; taglama tasi hizinin yiksek olma.
smélr.Bu gelisme, maliyeti dliglirerek Uretimi arttirmigtir.

Taglama tezgahlarinda lretimi arttiracak kontrol

l- Hiz,paso basinci ve ig hizi gibi tasglama iglemle -
rindeki degigkenlerin kontrol edilmesi igin dizayn edilen
tezgahlar, ]

2— Yerlegtirme ve takim gallgmas1nln’kontrol edilmesi
igin dizayn edilen tezgah kontrol mekanizmalaridir.

6-1. DUZLEM YUZEY TASLAMA

Yiksek kalitell diuz ylizey elde etmek igin yilizey tag-
lama tezgahlari kullanilir.Taglama tezgahlarini;
- Yatay milli ylizey taglamalar
- D'iigsey t i "
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- Disx taglamalar
olmek lzere 7 grupta iaceleyebiliriz .

Yatay nilli ylizey taslamalar, taslaca taginin geve
resiyle kesme igleml yaparlar.Diigey milliler ise ganak,
silindir, disk ve parg¢ali taglarin alinlariyla kesuwe ig-
lemi yapumaktadirlar.Disk taglama da, Dlsey miliilerde 0l-
dugu gibli tas alinlariyla kesme yapilir.

Yatay ve Disey milli taglamalarda, ig pargasinin
taga gdre hareketi, dogrusal veya ddner sekilde olabilir.

(sekil-6.1)
N\, Tas mili
% hareketi
Sogutucu

Taglama Tag1

Sogutucu

Taglama tagt o8 & \ | ] Tas M
o igPargalari_ \ \J |}
Tasglama Yiizeyl _—

is parcas: } Taglama

Yiizeyi

{b) tabla hareketi

hareketi

Sogutucu
(a)

Is 1w .
tablast g J'tI‘a slama
agl
L Tasglama
J yizeyi
Tabla\ RSZ S
ilerlemesi\

i Taglama Yiizeyi

Sekil—6.1. a) Yiizey Taglama - Igin ilerleme hareketj b) Yiizey Taglamia - Is parcasinin déner
hareketi, ¢) Alin Taglama - s parcasinin boyuna hareketj - 4} Ahn Taglama -
$ parcasinin doner hareketi ’
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Disk taglamalarda tag alniyla kesme iglemlerinin
 bzel bir gekli olup,kesme aninda oldukga genig bir kaismi
ig parcasiyla temas halindedir.§ekil-6.2. de girildiugi
gibi temas alani diger taglama iglemlerine gbre daha faz-
ladar. '

Asindirier Disk

Taslama Yiizeyi

is doniis yonii .
§ donilg y ASIfxdlnu

® | T

Sekil—6.2. a) Tek Diskle Taglama, b) Iki diskle taglama

_ Yatay milli ylizey taglama tezgahlari ile genellik-
le kiigik boyutlu ve hassasiyeti fazla olan pargalar tag-
lanmaktadir.Digey milli yizey taglama tezgahlari yatay
milli gevreden kesme yapan ylizey taglama tezgahlarlna O
ranla daha ¢abuk ve daha fazla talag kaldirma kapasitesi-
ne sahiptir.Taglanan parganin ylizey kalitesi ise daha ka-
badir. ‘ :

6=-1l.l. Yatay Milli Yiizey Taglama Tezgahlari

Yatay milli ylizey taglamalarda yapilan iglemler
gunlardars; ‘
-~ Diiz yiizeyler - siirekli veya kesikli

\_ — -108- . Y,
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~ Egix dizlen iglemede
- Aglsal iglene
-~ Belli bir dlzlemnde kanal isleme
- Bir c¢ikintiva yakin diz ylzeyler.
- is parcasinin diz yan ylseyleri
- Is parcasi iizerinde muhtelif diiz oyuklarin iglenmesi
-~ Xontrollu bir bdlgede tek bir ylzey igleme
- Paralel yiizeylerin dilzlegtirilmesi islemi
Asagidaki bollUmlerde,bugin imalat sanayisinde kulla-
nilan dogrusal ve doner tablali yatay wmilli ylzey taglama
tezgahlar: agiklanmigtir.
6-1.1.1. Hafif Ise Elverisli vatay Milli Yizey

Taglamalar ;

Bu tezgahlar, hem imalatta hem de takim taglamaya
uygundur.fezgahin aparatlari yardimiyla iretizde ve alet
bileme islerinde esneklik saflanir.Bu tip taglama tezgah-
larinda tezgah tablasi boylamasina (safa ve sola), aynl za-
manda derinlemesine (ileri ve geri) hareket edebilir.Tag
mili bagligl ise sadece agagi ve yukarl hareket edebilmek-
tedir.Hassaslyetleri 0,005 mm'dir.Tabla kapasitesi, boyut
olarak 150 x 305 ma den 150 x 460 mn'ye kadar ve max. is
yviksekligi 305 mm dir.§ekil-6.3. de hafif ige elverigli i~
malatta ve takim taglamnada kullanilan yatay willi yuzey
taglama tezgahi gdrlilmektedir.

6=1.1.2. Orta Ise Zlverigli, vatay Milli Ylzey
Taglamalar - '

Bu gruptaki taglamalar,birgok boyuttaki igs pargala-
rinin taglanmasinda kullanilir.§ekil-6.4 , glnlinlzde ire-
timde kullanilan bu tipte bir tezgahi gostermektedir.
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Sekil-6.4. Orta isge elve-
rigli yatay milli yii- |
zey taglama tezgahi.

Sekil-6.3. Hafif ige elverigli yatay milli ylizey taslama
. _tezzahi.

Bu tezgahlarin tabla kapasitesi ; 300 -~ 610 mm geniglik,

1.02 = 4.31 m uzunluk ve 400 - 910 mm yilikseklik  arasinda
degigir.510 mm g¢apa ve 75 -« 150 mm kalinliga kadar taglar
kullanilmaktadir.Pezgah glici 7,5 - 11 ky arasindadir.

6-1.1.3. AZ1r Igse Elverigli yvatay Milli Taglamalar
Bu sainifteki taglamalar,yiiksek ‘dog'rulﬁk ve ylizey
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kalitesiyle birlikte, fazla talas kaldirmanin Onemli ol=
dugu biyik ig parg¢alarinin taglanmasinda kullanilir.Bu
tezgahlarin tabla kapasiteleri; 610 x 1520 mm den,

910 x 3050 mm boyuta kadar ve yikseklik olarak 630910 mm
arasinda degigir.Tezgah glicli 22 = 37 kW arasindadir.gekil-
6.5,

Sekil-6.5. AZir islerde kullanilan yatay milli yizey
taglama tezgahi.

6=1.1.4. Dbner Tablali Yatay Milli Yiizey Taglamalar.

Bu tezgahlar kiiglk veya orta biliyliklilkkteki ig par¢a-
lariniy iglemekte kullanilir.ls parcasi-diigey bir eksende
donerken, taglama tagi da yatay bir eksen etrafinda ddner.
Bu tezgahlarin bazi gegitlerinde otomatik olarak 0,03 -
0,13 mm hassasiyetté derinlemesine paso verilebilir.

gekil-6.6 da, genig agili kogeler veya konkav konik

. | . - Y.
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yizeyler déner tabla iizerine baglanarak elde edilebilir.
Kiiclik pargalarin hassas iglenmesinde kullanilan do-

ner tablali, yatay milli yiizey taglama tezgahl gekll-G T
de gosterilmektedir.

Doner ig-
Tablas:

1 7

Taglama Tag

Sekil-6.7.Ddner tablali,ya-
tay milli ylzey taglama tez,

Konveks

Sekil-6.6.D0ner tablali yatay mllll yuzey taglamada diiz,
konkav ve kogell yizeyleri taslama konumu.,

6-1.2. Dligey Milli Yiizey Taglamalar

Bu tipteki taglama tezgahlari, bir gok boyutlarda
ve gekillerde meveut olup, cok kiiglik pargalardan oldukga
blyiikk par¢alara kadar igleme olanagl vardir.Bunlarin ge-
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gitleri agagida incelenmigtir.

6=1.2.1 DoZrusal Tablali Diigey Milli Ylzey Taglama-
lar )

Bu tézgahlarda kendi kendini bileme Ozelligi,dlizlem-
taglama iglemlerinde gok tnemlidir.Bir g¢ok tiplerinde has—
sas dl¢il kontrolu ve hassas yuzey kalitesi elde edilememe-
sine ragmen, bazi tezgahlar hassas olarak dizayn edilir -
ler.Hassas olanlari kigtk parcalarin iglenmesinde kulla -
nilmaktadir.Hassas olan yiizey taglamalarin bir modelinde
50 = 250 mm'lik g¢anak tag kullanilmakta ve 180-460 mm?lik
manyetik aynali dogrusal hareketli tablaya sahiptir.Tabla-
nin hizi 10 m/dak. ya Kadar degigir ve ¢ok diigiik ilerleme-
lere sahiptirler, .

gekil~6.8a'daki taglama, fazla talag kaldirabilen
610 x 1830 mm lik manyetik tablaya sahip tezgah tipini
gostermektedir.Yilizey kalitesi 0,8l ym civarindadir.

6=l.2.2, DOner Tablali Diigey Milli Ylizey Taglamalar

Talag kaldirma miktarinin Snemli oldugu imalat igle-
-rinde kullanilirlar.Birpasoda 6,3 - 12,7 mm metal kaldira-
bilmekte ve tezgahin bilyikliigine gore 0,005 mm hassasliga
kadar diizgiin yilizey ve paralellik elde edilebilmektedir.Bu
siniftaki kii¢ilk ve orta boy tezgahlarda 410 - 1520 mm lik
tabla ve 280 - 810 mm gapta tag kullanilir.(gekil-6.8;b)

6=1l.2.3. Cok Taglil,Ddner Tablali Dlgey Milli Ylizey
Taglamalar _

Bu tezgahlar, bir'den fazla tag'a sahiptif.3,4,5
tagli olanlari dairesel bir merkeze baglidirlar.Kaba, orta
ve ince igleme tek bir tezgah iizerinde yapilmasi miimkiindiir.
gekil-6.9. bdyle bir taglamaya Ornek olarak gisterilmekte-
dir.
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Sekil-6.8. Diigey Milli Taslama Tezgahlari,

6=1l.2.4. GQok Bagli, BOlinti Tablali Ylz. Taglamalar

B6lintd tabla genellikle,90° 1ik dért pargalidar.
Bu gekilde,birbirini takip eden iglemler ayri pargalar
iizerinde,baglama zamanindan kazanilarak yapilir.Genellik-
le,liretinde ig yikleme ve indirme zamani fazla olan ig-—
lemler igin kullanilir.§ekil-6.10 bu tip tezgahlara Ornek
olarak verilebilir.

6-1.2.5. Salinim Tagll Yiizey Taglamalar

Digey milli ylizey taglamalarin degigik bir geklidir.
Dozrusal tablali taglamalardan farki, ig parcgasi sabit ve
taglama tagili dairesel bir rotada ilerler.

6=l.2.6. Stirekli flerlemeli Alin Taglsa Taglamalar

Taglamalarin yeni bir tipidir.Xiigik pargalarin ta-
giyicilar yardimiyla taglanmasi saglanir.gekil-6.11l de
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Sekil-6.9, Beg milli,
g aaon @@ ddner tablali yiizey
O SOIE coog taglama tezgahi,
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Sekil-6.10.Cok bagli,
" bdlintuli tablali ylizey
taglamd tezgahi.
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goriilen sistem, siirekli ilerlemeli bir tagiyici kayig
izerinde, diigey milli taglama tagi bulunmaktadir.Bu tez-
gahlardaki tnemli faktorler; degigken giic, tezgah tabla~
s1 gbrevi yapan elektro-manyetik tabla, manyetik ayna

ve yerlegtirme ylizeyidir.Elektro-manyetik tabla ile des-
tekli tagiyici kayig, taglama taginin altinda ig parga-
larini ilerletmek ve tagimak igin kullanilir.Ayarli ray-
lar yardimiyla taglama hareketinden dogan yatay kuvvet
emilir ve tagiyici ilzerindeki pargalar dilzeltilir.

Bazi malzenmeler ig¢in talag kaldirma orani 2,54 mn
veya daha fazla oranlarda olabilir.Tolerans kabiliyeti _
F 0,03 mn civarindadir.150 mm geniglik ve 150 mm yilksek-
lige kadar olan ig pargalariy iglenebilir.Manyetik olma -
yan malzeneler ise Ozel tutucularla baglanérak iglenebi-
lir.

6-1.3% Disk Taglamalar

Asindirici diskin yizeyi ile yapilan taglama gek-
lidir.Tek ve ¢cift milli disk taglamalar yatay ve diigey
olarak imal edilmektedir.Bazi ozel tipleri 3 ve 4 milli-
dir.

Modern disk tagslamslarda, yliksek verimlilikte diiz-
glin ylzey ve hassas toleransta igler elde edilebilmekte-
dir.Disk taglamada, binlerce agindirici tane ayni anda
ig parcasiyla temas halindedir.Bdylece, siliratli bir ig-
lem gergeklegtirilir.Kargilikla iki paralel ylizeyin ig-
lenmesinde, ¢ift diskli taglamalar hem ekonomik hem de
paralellik ve tim uwzunluk boyunca elde edilecek kalainlik
igin iyi bir metoddur.Diger tezgahlarda oldugu gibi ikine
ci bir sbkme ve baglama iglemi olmadigi igin kazanglidir.
Ayrica ¢ift diskli taslamada, agiga ¢ikan-1si ve gerilim-

_ _ )
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temasta kalirken tamamina yakin talag miktarinin kaldi —

_ arasina agandirici ile az veya hig temas etmeyecek gekilde
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ler egit olarak ig pargasinin iki ylizeyine dagilmig olur.
Bu sekilde, diizgiin bir yilizey ve paralellik elde edilir.

6-l.3.1l. Paso Verme Prensipleri

Qift diskli taglamalarda uygulanan farkli metodlar
vardir. ‘
Kesme Islemi : Taglar paralel gekilde ig pargasi ile

rilmasy iglemidir., (

Asamall taglanma 3 Bu.metddda diskler birbirine gore a-
¢1lr baglanarak agamall gekilde talag kaldirilar.

Form taglama : Bu metodla iglenécek parcalar diskler

yerlegtirilir.Daha sonra diskler istenilen dlgliye kadar
ilerletilir.: ‘

Bu uygulamalarin hepsinin birden kullanildigi durule
larda da iyi sonug¢lar alinabilir.fnce talag miktarinin yae|
risi kesme taglama metoduyla alinir.Daha sonra kalani, &a-
gamall taglama metoduyla alinir.Bu gekilde disklerin faz.
la agala olmalari Onlenir.glinkii hassas ylizey kalitesi el-
de etmek zorlagir.

Genel olarak tek veya ¢ift disk taglamada iic temel
paso verne prensibi kabul edilmigtir;

- Salinimli veya dojrusal hareketli baglama ile,
- Doner hareketli baglama ile ve
- DoZrudan (stirekli) ilerlemeli baglamalar ile.

Sekil— 6.12 de bu prensiplerin uygulanigli gosteril-

mektedir.

6-1.3.2. Dligey Milli, Tek Disk Taglamalar
Bu taglamalar,yliksek miktarda imalat ve dizgin yii-
zey istendiginde kullanilir.
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6=1.3.3. Gift Disk Taglamalar

Bu taglamalarda, iki agindaricl disk arasinda ig
parcasinin paralel yilizeyleri ayni anda iglenebilir.Ya-
tay ve dilgey milli olarak imal edilirler.Tag basliklari-
agisal olarak ayarlanabilir.g§ekil-6.1l3 , diskleri agila
baglanigi ve ig pargalarinin dig yilizeylerinden egit ola-
rak (yaklagik) talag kaldirma konumlarini gostermektedir.

-/

()]

(olofgf » MO

Aktif olmayan ig yerleri

Fd

Sekil-6,12. Disk taglamada uygulanan ilerleme prensipleri

(a) Alternatif hareketli baglama, (b) -D5ner hareketli
baglama, (¢) Dofrusal hareketli baflama, (d) BSliintilii,
doner hareketli baflama.
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Sekil-6.13. Diskle-
~ rin agili baZlani~
sl ve 1g pargalari-
nin dig yiizeyleria-
den talag kaldirama
konumlari.

6~2. YUZEY TASLAMADA 13 BASLAMA METOTLART
6. 2.1, Ma-n-yetik; Tabla-lar

is pargasi tabla iistine yerlegtirilerek manyetik
gi¢ yardimiyla baglanir.Gegitleri ;
- Elektromanyetik tablalar ‘
- Siirekli manyetik tablalar
- Elektrik enerjili ve siirekli manyetik tablalar

6-2.2. Vakumlu Tablalar

Bu tablalarin ¢aligma premsibi g¢ok basittir.Tabla~-
nin yiizeyinde birgok hava girig delikleri vardir.Bu delik-
lerden hava emilmesini saglayan bir vakum pompasi , ig
pargasi tabla ilistine yerlegtirildigi zaman emilen hava ba-
sinci ile ig pargasini ylizeye yapigtirir.Bu basing yakla~
gik 83 kPa' dir.Gegitleri ;

- Ince delikli tablalar _ _
- Oluklu tablalar(Doner tablalarda bulunur)
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- G0zenekli tablalar (gok ince ve karilgan ig pargala~
rinl baglamada kullam.l:.r)

- Doner tablalar

- (zel vakumlu tablalar

6-2.3. Hassas Taglama Mengeneleri

gok kiiglik ig pargalari igin yaklagik 0,005 mm has-
sagslikta paralel ve tutma Gzellifine sahiptir.Doner ge -
kilde olanlari da mevcuttur.

6-2.4. (zel Baflama Elemanlari

Yiizey taglamada kullanllan baZlama elemanlari ;
- Kullanilan tezgaha,
- Baglama elemaninin baglama metoduna gore
dizayn edilir.Baglama elemanlari ;
1~ Basit
2- Basit- sikmall
a- Pabuclu mengene
b~ Dik agili mengene (gekil-6.14)
c- Bolintili baglama (gekil-6.15)

Sikma kolu _ Taglama tag1
Eksantrik bagh . )
sikma ,civat:lin . Eksantrik bash

sikma civatalar:
T - Sekilli govde

2l

’.\ ':' N
7, L ¢
! 0 |4\ O
-
(o] (o]
b .
/ AN
7
7 :
X - X Kesiti \
= {a) L X 15 Parcas:

Sekil-6.14, Is parcalarini gesitli agilarda baglamak
i¢in aparat.

—
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Sekil-6.15. Silindirik ig pargalarini bdliintiili taslamak
ig¢in kullanilan aparat.
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6-3. SILINDIRIK TASLAMA

Silindirik,konik,kiiresel vb. gibi makina parg¢alari,
tornalama iglemleri ile hassas bir gekilde yapilamazlar.
Ozellikle sertlegtirilmig pargalarda gegitli garpllmalar’
ve gekil degigiklikleri meydana gelir.Bu nedenle,bdyle
pargalar silindirik taglama tezgahlarinda toleranslarina
uygun olarak iglenirler.Taglanacak pargalarin ilizerinde,
frezeleme vb. gibi iglemlerin daha Onceden bitirilmig ol
mas1 gerekir.Buna diizlem taglamada da uymak garttir.(lin-
kii,bir parga iizerindeki en son iglem taglamadir.Taglama
iglemi biten her parga montaj igin hazir demektir.

Silindirik taglama iglemleri genel olarak iki grup-
ta incelenir. '

-Silindirik dig ylizey taglama,
-Silindirik ig¢ ylizey taglama
6-3.1. SILINDIRIX DI§ YUZEY TASLAMA

Silindirik dig ylzey taglamalarin segiminde agagi-

daki li¢ nokta dikkate alinmalidir.
_ =Puntali taglama:; (zellikle,eksenelligin dnemli oldugu
durumlarda kullanilir.

~Ug ayakli ayna veya pensle baglayarak taglamas Kisa ve
kigiikk ¢apli,ayni eksene sahip pargalarin taglama iglemin-
de kullanalar.

~Puntasiz taglama; Kisa veya uzun siirekli taglamalarda
kullanilir.Ayna veya puntaya takilamayan pargalarda oOnem-
lidir. '

6~3.1.1. Puntalil Silindirik Taglama

Silindirik diiz veya kademeli miller,konik ve malafa
lizerinde taglanmasi gereken parg¢alar,iki punta arasinda
taglanirlar.Taglama konumuna gbre ig pargasi hareketini
firdondi yardimiyla fener mili bagligindan veya fener mili
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punta yuvasina takilan tirnakli puntadan alir.Her iki ko=
numda da taglanam- ig parcgasi,iki punta arasina normal bas-
kida sikilmalidir.iki punta arasindaki fazla baski,igsin
titregimli taglanmasina ve ayni zamanda punta ucunun ve
punta yuvasinin birbirine kaynamasina neden olabilir.gayet
iki punta arasindaki baski gok az ise,is parcasi tagin ba-
sincindan dolayi ekseni doZrultusunda ileri ve geri kaga-
cagindan ylizey silindirik olarak taglanamayacaktir.Ayrica,
ig pargasinin gapina uygun firdondi segilmesi gerekir.Uy-
gun segilmeyen firdondii,merkezkag¢ kuvvetinden dolayi isg
pargasinin oval taglanmasina sebep olacaktir.gekil-6.16,
ig pargasinin iki punta arasinda silindirik taglama konu-
munu gostermektedir.

Taglama ta;n
hareket yonii  Taglama

yiizeyi
is hareket
yOnii

gekil-6.16. Iki punta arasinda silindirik taglama
konumu.

Puntali taglamanin en Onemli uygulamalarinden birig
kigik veya bliylkk ¢aptaki millerin lizerinde yatak yilizeyleri
olugturmaktir.Bu yiizeyler;yatak elemani veya siirtiinmesiz )
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yataklar ig¢in baglama yiizeyleri olarak gorev yapabilir-
ler.Her iki durumda da hassas Ol¢ili,yuvarlaklik,eksenellik
ve ylizey kalitesi Onemlidir.

Ayni‘parcga lizerinde degigik g¢aplarda taglanacak ki-
simlar olabilir.Bu tip ig pargalarinin aynl tezgahta ya-
pllmasi miimkiindiir.Aksi takdirde,sik sik bagka bir tezgaha
aktarmak gerekir.BOyle durumlarda,puntall tip taglama ve-
rimli olur.ginki, tim ylizeyler punta deliklerine gbredir
ve miikemmel eksenellik elde.edilebilir. 3

Degisik uygulamalari ise; tezgah milleri,otomobil
aks'lari,krank ve kam mili yataklari,kam pargalari,ddner
kesici takimlar ve gegitli yuvarlak pargalar lzerinedir,

6~3.l.1l.l.Boyuna Hiz (Ilerleme hizi)

flerleme hizi,tag geniglizi ve ylizey kalitesine go-
re sinarlidir.flerleme miktari; ig pargasinin her doniigii
igin tag genigliginin 4 75 inden fazla olmamalidir.Tasg,ig
pargasinin sonlarinda genigliginin 1/3 ile 1/4 kadar diga~-
ri gikmalidir.Genel olarak ig hizi ve ilerleme orani, tagin
kesme iginin kolaylagtirilmasi ve zorlagtirilmasi geklin-
de dengelenebilir.Sayet igin hizi artarsa, tag kolay keser.
Tersine azalirsa,zor keser.Yani,is hizi ve ilerleme orani-
nin artmasi,birim zamanda daha fazla ig g¢ikarir.Bu da tag
taneleri lizerinde daha fazla gerilimin olugmasini saglar.
BOylece,tag taneleri gabuk dokiiliir ve gikan yéni taneler
kolay kesme yaparlar.Bunun tersi durumunda, tag birim zo
manda daha az ig agirfa g¢ikarir.Tag taneleri lizerinde ge-
rilim az olur.Taneler uzun zamanda dokilir ve dokillmeyen
taneler zor kesme yapar.

6~3.1.1.2. Taglama Sivisi

Is ylzeyinin zedelenmesini dnlemek ve olugan 1isiyl
azaltmak igin sulu taglama yapilir.Taglama sivisindan tan
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" tagin yan yiizeyli merkezine dozru bir miktar koniklesti-

/
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verim elde edebilmek igin, taglama bslgesine yeterli ha-
cimde sivi gdndermek gerekir.,

6=3,Lele3. Alln Taglama

Genigligi ¢ok kiiclik olan tezgah kapasitesine uygun
¢aptaki pargalarin alin taglama iglemi,is bagligina agi
verilmek suretiyle yapilir.Ayrica alin ve silindirik yii-
zeyleri birbirine dik olan ig pargalari,ig bagligina agi
verilmeden de taglanabilir.Tagin yan ylizeyi ile taglan-
masl gereken pargalar,tagan-alin yiizeyi bogaltilarak ig
lizerindeki baskisi azaltilir.§ekil-6.17 de bu uygulama
gorilmektedir.§ayet alin ylizeydeki temas alani azaltil-
maz ise,tag kisa zamanda korlenir ve ig iizerindeki bas-

£} "
T
" .
R

EEIRLI
st .
e o o e e e

A

Jons oo e Som e, o

v,
\

gekil-6.17. Silindirik dig ylizey ve alin taglama.

kisini arttirir.Artan baski agiri isinmaya ve tagin kisa
zamanda pargalanmasina sebep olacaktir.Bdyle durumlarda,

rilir ve tagin ig lizerindeki baskisi azaltilmig olurs:
Sekil-6.18 tde yan ylizeyi bogaltilmig tag ile tag bagligi-
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na agil vererek taglama iglemlerini gostermektedir.

> ) . Taslama:
Tas1

Sekil-6.18. Alin taglama iglemleri.
6=3.l.1e4. Sabit Yataklar

Dbnmeden dolayl hasar veya kesme iglemi sirasinda
deforune olabilecek ince ve uzun parcgalar igin kullanailir,
Sabit yataklar, titreginmi Onleyerek tagin daha'iyi kesme~
sini saglar.Kvllanilan sabit yatak sayisi,isin uzunluguna
ve gapina gore degigir.Bir taneden fazla yatak kullanila-

- cak olursa,ig parcasi ¢apinin 6 il% 10 kati ara mesafe-
lerde yerlegtirilir.Yataklarin tesbit edilmesi halinde
bir tanesi takriben ig pargasinin ortasinda olmalidir.
Aksi takdirde,ig merkezinden egit.uzakllklara yerlegti-
rilmelidir.

6=3.1.1.5. Is Haizi

Is hiz1 kaba ta§lama'i§in»15-25 m/dk. ,ince taglama

U _ -127- ‘ )
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igin 2430 m/dk. arasindadir.Pakat,dengesi bozuk is par-
galari igin daha diigiik haz kullanilir.Yumugak malzeme-
ler ve deair olmayan alagimlar 60 m/dk' ya kadar yiiksek
hizlarda,geklin ve dizaynin el verdigi olgiide daha iyi
taglanabilirler.

6=3.1.1.6., Tagin Sertlizi

Tag sertliginin se¢imi; metalin yumugakligina, ta-
lag kaldirma oranina,yiizey kalitesine,baflanma gekline
ve toleransina baglidir.Genellikle kiigiik gapli iglerde
sert tag kullanilair.Sertlegtirilmig malzemelerde,diizgiin
taneli ve yumugak tag kullanilir.Sertlegtirilmemis mal-
zemelerde veya fazla talag kaldirildiZi durumlarda kaba
taneli taglar kullanilir.

6=3.1l.1.7. Tagin Bilenmesi

Sayet elmas bileyici gok dligiik pasoyla birgok de-
falar tag ylizeyinden gec¢irilirse,tagin ylzeyi kabaklagir.
Kabaklagan tag fazla talag kaldiramaz.Bdylece, titregim
ve Otme meydana gelir.Yiizey kalitesi ve fazla talag kale
dirilmasinin yaninda iliretim mik¥tarinin onemli olduéu'dup'
rumlarda; Once kaba tag ile kaba pasonun alinmasi ve
dlzgin taneli tasla ince pasonun alinmasi daha iyidir,

iki gesit puntali silindirik taglama tezgahi var-
dir. g

-Normal silindirik taglama tezgahlari,
~Universal silindirik taglema tezgahlaridir.

6~3.1.1.8. Normal Silindirik Taglama Tezgahlari

Universal taglamalar kadar esnek kullanimli olma~
yan ve boyuna taglama yapan agir Uretim tezgahlaridar.
Bu tip tezgahlarda li¢ ayakli ayna ve pensle bajlama sis-
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temi uygulanabilir.Ayni zamanda digiikk toleramsli kiigiik
pargalari taglamak mimkindiir.Ayrica konik taglama apara-
t1 bulunmaktadir.

Bu sinifin tipik bir {ezgahi gekil-6.19'dd giste-
rilmigtir.Bu tip tezgahlar; programlanabilir kontrollu
ve ylkleme igin bant kaset kullanilabilecek gekilde do-
natilmigtir.Degisik ozelliklerinden bazilarijelektrikli
blglim iglemi,konik diizeltme iinitesi,bogluk tnleyici,oto-
matik ylkleyiciler ve otomatik baglamali yikleyicilerdir.

gekil-6.19. Imalat,dig g¢ap,punta tip silindirikx tag-
lama tezgahil.
6=3.1.1.9. tniversal Silindirik T&slama Tezgahlari

! Hassas  toleransli ig parg¢alarinin iglenmesinde kul-
lanilan takim tezgahlaridir.En biliyik 6zelligi c¢ok amagly
olugudur. 360 mn gapa ve 1020 mm uzunluga kadar ig par-
g¢alarini igleyebilen iiniversal silindirik taglama tezgahi
gekil~6.20'de gOsterilmigtirBu tezgahlarda toleransai

¥ 0.0003 mn. ve yizey kalitesi 0.076 m olam ig parcalari
elde edilmektedir.
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gekil -6.20.Biyik is pargalarinin imalatinda kullanilan
iniversal taglama tezgahi. ‘

6-3.1.2.Merdane taglamalar

Bu taglamalarda, blylk silindirik is pargalarinin dig
yiizeylerinde hassas bir ylizey elde etmek mimkindir. Iki
amag igin kullanilirlar; Imalat ve Tamirat. Imalat atelye~|
leri; ¢ok amagli,kolayca ayarianabilem ve yardimnci aparat-
lari fazla olan tezzahlari isterler. Bakim atelyeleri ise
bir kag yardimci aparata ve az dzelliklere - sahip tezgahlar
la iglerini gorebilirler. Merdane taglamalarla, kaba ve in-
ce iglem yapilabilir. 3Zlle kumandali tezgahlarla uygun Tek-
nik ve ekipman kullanilarak son derece hassas merdaneler
elde etmek mitnkiindiir.

6~3.1.3.0ok Tagli Taglanmalar

Is pargasi iizerinde, ayni anda birden fazla ylizey
taglamasi yapilir.Bu anag igin birden fazla olam taglar
hem puntali hemde puntasiz taglamada kullanilir.Puntali

\— ____-1%0- J
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tiplerinde 762 mm gapa kadar taglama tagi kullanilabilir.
gekil-6.21'de gok tagli taglama tezgahl gbsterilmigtir.

Sekil-6.21. Tipik dig gap,cok tagli taglama tezgahi.
6~3.1.4. Xan Taglamalar

Kam taglame tezganlari genel olarak iki ana gruba
ayrilir.Bunlar; '

~Salinim hareketli kam taglama tezgahlari,
~Kayma hareketli kam taglama tezgahlaridair.

Salimim hareketli kam taglana tezgahlarinda E noke
tasi etrafinda B mastar kami ile birlikte salinim harekee
ti yapan A taglanacak kam, C mastar kami makarasi yardi-
miyla D taglama tagina temas ettirilir(gekil-6.22).Kamin
tam Slglsiinde ve hassas bir gekilde taglanabilmesi igin
tag,dalma taglama ytntemiyle ig iizerinden arzu edilen
derinlikte talag kaldirix.:

Kayma hareketli kam taglamna tezgahlarindaki mastar
kam ¢ uygun ve doZru konumda teszgaha tespit edilir.Mastar

-1%1~ ‘/
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kamin hareketiyle baZimli olarak galigan D makaras:.,doéru—,
sal kayma hareketini taglanacak olan A kamina iletir.

Jekil-6.22, Salinam hareketli kam taglama yontemi.

- Hareket yoni -

ekil-6.23. Kayma hareketli kam taglama yontemi.

y
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lari taglanir.Ayni zamanda punta delifinin agilamadigi
veya pratik baglama imkani olmayan ig pargalari icgin de
genig bir kullanima sahiptir.ls pargalaranin yuvarlakligi,
tag mili yataklarinin kalitesine baglidir.Ayna tarafindan
tutulan parcalarin gap ylizeyine gdre eksenel olarak igle-
nebilmesini saglar.gekil-6.24'de,bu tip tezgahlarda igle-
nen parga gekilleri gorillmektedir.

@ 0. ao"

(20 mm)
E q ” 0. 75"
(19 mm)—P[ 4‘472,“) (19 mm)

0.75"

rinl tutabilen bir taglama tezgahi goriilmektedir.Bu tez-
gahlarda,puntali ve puntasiz taglamalarda iglenemeyen ig
pargalarinin taglanmasinda Snemli yer tutmaktadir.Agisal
ayarlanabilen ig bagligi ile konik ve kademe taglama ya-
pilabilir.DeZigtirilebilen takim imkani,cegitli tag bile~
yicileri,otomatik igslem ve 61§me imkanlari sayesinde bu
tezgahlarin lretimde Onemli bir yeri vardar.

krank millerin taslenmasinda kullanilir.Kullanma alanlarina
gbre yari veya tam otomatiktirler.Bu tezgahlar; ana govde,
hareketli tabla,hidrolik sistem, tag bagligi,is bagligr ve

6=3.1.5. Genel Amagli,Ayna Tip Taslama Tezgahlari
Bu taglama tezgahlarinda genellikle kisa ig parga-

0.75"
(19 mm) -

oo ' o

625 e« 6.507 |

Sekil~6.24.Ayna jcipﬁtaglamalarda elde edilen igler.
gekil-6.25, 50-250 mm gaplar arasindaki ig pargala-

6~3.1.6. Krank Taglama
Krank taglama tezgahlari daha ¢ok otomotiv sanayiinde
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‘gekil-6.25. Ayna tip taglama.
nili,ig bagligir kargilifi,soZutma sistemi, elektrik ku-
nenda tablosu ve govde Uzerinde mekanik kumanda tekerle-
rinden olugmaktadir.

6~3.1.7. Puntasiz Silmdirik Taglama

ok sayidaki punta yuvalari ag¢llmamig diiz ve kade-

aelid siliridirik,konik ve profilli ig pargalari ile boy-
dan boya vida agilmig is pargalarinin taglanmasinda kul-
ilenilan seri lirevim tezgahlaridir.Piziksel olarak tutule-
agyan ig pargalari,iki tag arasinda ve alttan bir destek
ile taglama konumuna getirilir.iki tastan biiylik olani
talag kaldirma gorevini yapan taglama tagidir.Xiigiik olani
ise igin hizini kontrol edeh dengeleyici tag "di.r.Denge..

~ leyici tag ile ig pargasi arasinda, taglama igleminin ya-
pilabilmesi igin siirtiinme olmasi gerekir.Yani; taglama
tagl,dengeleyici tag ve destek ig parcasini her an tuta-
bilecek gekilde ayarlanmalidir. '
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6~3.1.7.1. Puntasiz Taglama Teorisi

gekil-6.26'da puntasiz taglamanin ii¢ elemanl gis-
terilmigtir.Bunlar; taglama tagi,dengeleyici tag ve des-
tek! tir. '

Is pargasi iki tag arasindadir.Islenen malzemenin
cinsine gbre uygun Ozellikte taglama tagi ve dengeleyici
tag se¢ilir.Dengeleyici fa.g hem siriicli hemde fren gore-
vini yapar.ls parcasini kendi hizina egit bir ylizey hie
zlyla(gevresel hiz) dondiiriir.Alttaki destek ise,eksenin
durumuna gore agagli yukari ayarlanabilir.ig pargasi si= ‘|
lindirik olarak taglanacaksa,destek yiliksekligi genellike
le tagin ekseninin ilizerinde olacak gekilde ayarlanair.

gekil-6.26. Puntasiz taglama konumu.

kilciik pargalar igin ig pargasi g¢apinin % 50'si ve 25.4
mn' nin tzerindeki g¢aplar icin 12,7 mntlik maksimum sevi-
yeye ayarlanir.Taglama tagi ile dengeleyici tag arasine
daki mesafe igin ¢apaini kontrol eder.Tag eksenine gore
is merkezinin yiksekligi igin yuvarlakligini kontrol eder.
Sekil-6.27, bu olayi gbstermektedir.gekilde,diiz destek
ve tag ile igin ayni eksende oldugu konumu gdsterilmek-

\_ . ~1%5- - J
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tedir.Taglarla ve diiz destekle temas halindeki is,bir
karelik li¢ kenar olusturur.ls ddndiikge,herhangi bir
nokta ile temas_halindeki dengeleyici tag igi taglama
tagina dojru iter.Bu gekilde miilkemmel yerleg%irme olma- .
sina rajmen ig yuvarlak olarak iglenemez.Gunkii, 120° 1lik™
vuvarlatilmis bir liggen gekil meydana gelir.

Bu yuvarlak olmayan sekil kontrol edilmek isten--
diginde 1209:lik V yatagina konulmali ve ilizerinde temas
halindeki bir gbstericiyle ddndiiriilmelidir. 90° 1lik V
yatakta mikrometre veya mastarla kontrol edilecek olur-
sa,bu geometrik hatalar goriilemez.

iy

Sekil-6.27.15 merkezde iken destegin tizerindeki yu-
varlakligi bozuk isin etkisi ve bdyle bir konumda agira
buyvlitiilmliis durum.

Is pargasinin merkezi tas'eksenihin lizerine gika-
rildi¥1 zaman,dengeleyici tagla temasta olan her yiksek

N | | -136- - )
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nokte, diislik,fakat tamamen z1t nokta olugturarak igi
tasa dogru iter.ls dondiikge,yliksek ve algak noktalar
igin,taslarla ayni eksende oldugu durumdaki gibi bir-
birlerine zit diismezler.Bunun yerine,diizenli bir yuvar-’
laklik olusur.Sekil-6.28'deki gibi agili destek kulla-
n1ldifinda maksimum yuvarlaklik elde edilir.

Sekil-6.28. Max. yuvarlaklik saZlayan punta51z tag-
lama konumu.

ig,tas ekseninden ne kadar yukariya yerlegstiri-
lirse o kadar hizli bir yuvarlama islemi olur.Efer is,
daha ¢ok yukarida ise iki tas arasinda sikigdrak titre-
sim ve giiriiltii meydana gelecektir.Bazi &zel toleransla
is parcalari igin destefi yiksek tutmak gerekebilir.Bu
durumda mevdana gelecek titregim ve glriiltiyli onlemek
icin ekstra yumugak sertlikte tas kullanilir.Yumugak
tag,temas basincini diigliriir ve isi destekten yukari kal-
dirma efilimini azaltair.

- y
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Dz olmayan ¢elik gubuklar ve tiip gibi uzun is-
ler taglandifinda,isg pargasi gene titresim ve gliriilti
¢ikarir.is merkezi tas merkezinden agafida olacak ge-
kilde ayarlanarak ilk pasonun.alinmasi daha iyi sonug
verecektir.Daha sonra yuvarlakiik}kézandlrmak i¢in ta-
g1in ekseninden yukariya kaldfrlllr.Is,taslarln eksenin-
den agafida taslanirken destefe doZru baski olacagindan
titregim ve glriilti exilimi azalir,.

Destekler genellikle; DSkme demir,sert gelik veya
sert ¢elik alasgimlari,metal olmayan alagimlar ve semen-
tit karbit malzemelerden yapilir.

Puntasiz taglamada genellikle ucu ag¢ili destek-
ler kullanilmaktadir.Destefin ag¢isi ig g¢apina uygun
olmalidar.lgin capi veya destek uzunlufu biiylidiikce des-
tek agisa kiiglilir.lgin ¢ap: kiiglildiikge destek agisi
biiylir.Bu bliylik ag1li destek vasitasiyla dengeleyici tas
sin baskisi artar ve igin donme hizi daha iyi kontrol
edilir.Igin yukariya kalkmasi Snlenir.Bakat,bu destek-
teki yan basinci arttirir ve dar desteklerin eZrilme-
sine neden olur.Bdylece titregim meydana gelir. 13 mm
ve daha biylik g¢aplar ig¢in 20-30 derecelik bir agi ye-

6-3.1.7.2. Boyuna Taslama

Boyuna puntasiz taglamada kademésiz,boydan boya
silindirik igler taslanir.ls,iki tas arasindan boydan
boya geger.Dengeleyici tasin devir sayisi,¢api ve efim
a¢isinin siniis'ii ilerleme hizini belirler.$ekil-6.29'da
boyuna puntasiz taslama konumunun iistten gorinigi ve-
rilmektedir.Boyuna puntasiz taglamada ig pargasi iki
tag arasandaki ilerleme hareketini dengeleyici tagtan
alir.lsin ilerleme hizi;

~138- -/
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V: m.d.n.sin e mm/dk
Burada;
V: Isin ilerleme hiza

(mm/dk)

d: Dengeleyici tasin gapi (mm)

n: Dengeleyici tasin ‘devir sayisi (dev/dk)

©: Dengeleyici tasin efim agisi'dar.
Sekil-6.30 da,effim ag¢isi verilerek yapilan boyu-

na taglama iglemini gdstermektedir.

Taglama {. .. -7 .-:
Ta@l . ."‘ ) _:. '.: PO

is Yan o e

Kawyitlan . o :
;——,, - ) ——
- S T
— o - -

Dengeleylcx
Tag

wekil-6.29. Boydan boya puntasiz taglama konumunun iistten

goriinlisi.

Tas1

Taglanm®] :

Dengeleyici
Tag

is Parcam

5ekil-6.30. Dengeleyici tasa
egim agisi verilerek boyuna
puntasiz taglamanin yapiligi.
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Sliratli ve yiizey kalitesinin kaba olmasi isteniyor-
sa dengeleyici tasin hizi diigliriilerek egia agisi arttiri-
lir.Bitirme isleminde,dengeleyici tagin egimi disgiiriilerek
hizi arttirilir.BoOylece ig parcasinain iki tag arasindan
gegine zamanl uzar ve iyi. bir ylzey kalitesi elde edilir.

Egim agisi,taglama tagl amil eksenine goOre 2% ‘den
8% ye kadar dezigebilir.Talas kaldiriuak ve dogruluk,yuvar-
laklik ve yiizey kalitesi igin 1is pargasi taglar arasindan
birka; defa gegirmek gerekir.Boydan boya olan yatak,ig
destegini tutar ve ig parcasini diiz bir hat lzerinde yb=-
nelten-énden ve arkadan ayarlanabilir kayitlari vardair.

Genel amagli boyuna taglamalar igin 2A80-R-BR 0zel-
liklerini tasiyan dengeleyici taglar uygundur.Daha sert
vzellikteki dengeleyici taglar,igin ¢ok hassas tolerans-
larda taglanmasi gerektiZinde avantajladair. B

~ Boydan boya iglemlerde,is pargasina kilavuzluk eden
yan'kayltlar1n7dengeleyici,ta§a dogru egik olmalarindan
dolayi,ig parcalarinin uglarlnda koniklik olusur.Arka ug-
teki koniklixler ise gaikig tarafindaki yan kayitlarin
dengeleyici taga dogru egik olmalarindan kaynaklanir.Se-
kil-6.31, on ve arka kayitlarin dezigik konumlarda ayar-
lanmasi halinde ig parcalarinda meydana gelebilecek hata-~
lari gtstermektedir. A

Boyuna taglama igleminde iyi sonug alabilmek igin
yan kayitlarin uygun gekilde ayarlanmasi gerekir.Dengele-
yici tas tarafindaki kayitlarin ylizeyleri paralel ve den-
geleyici tagla ayni hizada olmaladir.Dengeleyicli tag ta-~
rafindaki on ve arka kayitlari dogru ayarlamak igin,ayar
gubugu veya 0.003% mn1 hassas yuzey kalitesine sahip,ig ile
ayni capta ve toplam uzuniuga(dengeleyici tag genigligi+
bn ve arka kayit uzunlugu) denk bir mil kullanilmalidair.

Is pargasinin taglanmasinda tezgahi hazirlamak igin,
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1 — Taglama Tag: 3 — On Kayitlar
2 — Dengeleyici Tas 4 — Arka Kayitlar

gekil-6.31. Puntasiz taglamada on ve arka kayitlarin
degigik konumdaki ayarlari. . '

agagidaki iglemleie uyulmasi gerekir.Destek, taglarin ek-
seninden yukarida ayarlanmali,dengeleyici tasin baglizi
kullanilacak egim agisi igin ayarlenmali, dengeleyici ta-
gin devir zamanlamasli yapilmali.Daha sonra dengeleyici

tag tarafindaki kayitlar geriye alinir ve ayar gubugu tag-
lama tagina temas etmeyecek gekilde destek iizerine yerleg-
tirilir.iki kiigik aga¢ takoz ile ayar gubugunun dengeleyi-
ci tasin ylizliine kargi tutmek i¢in gubukla taglama tagl a-
rasina yerlegtirilir.Dengeleyici tag kayitlari hafifge a-
yar cubuguna degecek gekilde ileriye alinar.Xayit ile &g
yar gubugunun arasinda tam paralel bir temas olup olmadi-
gini1 tespit etmek igin mastar kullanilir.Taglama tagl ta~-
rafindaki On ve arka kayitlar ile ayar gubugu arasinda
O.4=- 0.8 mm mesafe olacak gekilde ayarlanmalidir.

(Sekil- 6.32)
-141~ 4)
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On Tas

Kaynita
0.8-0.4 Arkitas kayiti

,On denge- Arka dengeleyici
leyici tag kayit1 tag kayitr

Sekil- 61.32 36yuna puntasiz taglamada ig kayitlarini
ayarlama konumu.

Bir igin boydan boya kusursuz gekilde taglanabile-
mesi igin bileme elmasi tagin yatay eksenine paralel yli-
riitiilerek bileme yapilmali ve bu suretle tagin, bilitin ge-
nigligi boyunca ige temas etmesi saglanmalidir.Bunun icin
agagidaki 4 faktor gbzOnine alinmalidar.

l- Dengeleyici tagin eZim agisina, ( © )

2~ is merkezinin tas merkezinden olan yiikseklizine (h),

3~ Dengeleyici tagi bileme aparatina verilecek agiya(e)

4~ Dengeleyici tagi bileme elmasina verilecek yliksek—
lige (hl). ‘

3. ve 4. faktorler dengeleyici tasin capi ile ig ga-
p1 arasindaki D/d oranina gbre tespit edilir.Bu oran bu -
lunduktan sonra elmasa verilecek ayar .yikseklizi tablo=b6.l
den bulunur.2. faktdor doZrudan doZruya igin ¢apina bagli~
dir.Buna ait bilgiler daha Onceki konylarda verilmigtir.

Ornek; egim agls1‘3° , is gapi 50.8 mm ve merkezden
yikseklik (h) 12.7 mm, dengeleyicl tasin g¢api 3%04.8 mm
olduguna gdre bileme aparatina verilecek agi ve elmas ug
yuksekligi (h;) ne olmalidir?

-142-~ /
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) 'Eln;asuc ayar agisi ¢
Dengeleyici T 6100 6100 6200 625 630 635 645 650 655 655
tag effim
a;s‘?‘e 6 15 SIS 25 P3¢ 3 40 °4F 55 5055 5°5S
5° 420 425 £330 435 4040 4240 50 455 S 5
£ P30 P FIT P4 P4S P45 PS50 5S4 4
P35 224 P4 P45 X500 X500 P55 PSS P 3P
P 1°45 1|45 1°50°  I°S0° I°50° PSS’ I°55 *r ¥
I° 50’ 50° 55° 55° 55’ 55° 55 1 e
Oran D/d 3 3.5 4 5 6. 7 12 18 24 48
N 7/64 7/64 7/64 7/64 1/8 18  1/8  1/8 1/8
@G : : : 2 2.8 ) 2 2 ) )
Sloady 02 @9 2H ey ( 8) 28) (G2 G2 G2 G2 G2
(h) /4  7/32 732 7/32 15/64 15/64 15/64 15/64 1/4  1/4 1/4
63) 65 55 G5 (G9 (9 (9 (59 (63 (63 (63
3/8  21/64 21/64 11/32 11/32 11/32 23/64 23/64 23/64 3/8  3/8
95 @83 @B3) @&1n 61D @D G.) O 6.1 (95 (9.5
1/2 716 7/16 29/64 29/64 15/32 15/32 31/64 31/64 1/2 1)2
(127 (LD - (L) (115, (1LS) (1L9) (1L9) (12.3) (123) (12.7) (12.7)
5/8  35/64 35/64 9/16 37/64 37,64 19/32 19/32 39/64 S/8 5/8
(15.8) (139 (13.9) (143) (147 (47D (151 (I151) (154) (15.8) (15.8)
U 3/4 21/32 21/32  43/64 11/16 45/64° 45/64 23/32 47/64 47/64 47/64
(19.0) (16.6) (166) (17.0) (17.4) (17.8) (17.8) (18.2) (18.6) (18.6) (18.6)
7/8  3/4  49/64 25/32 S1/64 13/16 53/64 27/32 55/64 55/64 55/64
(22.2) (19.0) (19.4) (19.8) (20.2) (20.6) (21.0) (21.4) (21.8) (21.8) (21.8)
1 55/64 78 29/32 59/64 15/16 15/16 61/64 63/64 63/64 63/64
(25.4) (21.8) (222) (23.0) (234) (23.8) (23.8) (24.2) (25.0) (25.0) (25.0)
: Elmas uc yitksekligi(h,)

meblo~ 6.1. Dengeleyici tag dizeltuede merkezden yukarie

da dizeltme acilari ve ylkseklikleri,

Cozilim ¢

e

304.8 _
50.8

6

6 oranina gtre tablodan ,

29501

11.9 nm bulunur,
~14%~
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gekil - 6.33. de oldugu gibi elmas ug merkezden
11.9 mm yukarda olmalidir.Dengeleyici tagin bilenmesi igin
elmas ucun ilerleme hizi 25 - 50 mm/dak. olmalidir.En yik-
sek dengeleyici tag hizi diizeltme sirasinda kullanilir. '

Taglama  Dengeleyici
Ta.

Sekil- 6.33. Dengeieyici tag bileme konunmu,

6=3.1.7.3. Derinlemesine flerlemeli (Dalma) Taglama

Kademeli gaplarin, diizensiz profillerin veya oyuk
olmasi gereken ylizeylerin taslanmasinda kullanilir.

Kademeli ve profilli miller iki tag arasina yukardan
birakilir.(elle ve otomatik olarak). Dengeleyici tasa 1/4
ila 1/2 derecelik egim agisi verilir.Bu aci yardimlyla is
yavagga ilerleyerek kargi durdurucuya dayanir.Bu durdurucue
yu is hafifge itince,buna bagli olan bir sivis buton' da
taglama tagini geri iter.(gekil =6.34)

6~3.1.7.4. Dayamali (Tutuculu) Taglama.

Bu metot,konik veya diiz isler ig¢in kullanilir.Tagla-
ma tagi, dengeleyici tag ve dayama birbirlerine gbre sabit
olarak yerlegtirilirler.Ils pargasi onden elle veya otoma~
tik olarak dayamaya dogZru ilerletilir.Bbylece taglama ig =

-144- -/
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7+ -’ e~ Taglama Tas1

) © [*—— Taslama Tas:

I Durdurucu Vel

oAt Durdurucu

", .o ' Is ~: ..":.. "': . ;
Y cop— - R
ST -
.o o “e.
L\Den_geleyici
Tag

R

le——Dengeleyici
Tag

Hekil-6.3%4,Dengeleyici tasa
e¥im a¢isi verilerek punta-

amanin yapil- . . .. ) .
Slz dalma tagl Jap Jekil-6,.%35.Konik vargalarin pun-
masi. tasiz taglamada islenmesi,

lemi bitirilmis olur.Bu iglende her iki tagin uygun konike
likte diizeltilmesi gerekir (Sekil- 6.35).

6=3.1.7.5. Genel Amegli Puntasiz Taslamalar

gekil- 6.36 daki puntasiz taglama tezgahi,deZigik
amaglar igin kullanilirlar.Boyuna ve dalma taglama iglein-
leri yaninda birgok ¢esitli iglerin taglanmasinda kulla-
nilmaktadir.Bu tezgahlarda yeni bir taglama tagi,dengele-
yici tag veya diizeltme kami deZigtirmek gerektiginde bile
suratle ayarlama kolayligi vardir. J)

\__ -145-
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6=3.1.7.6. Imalat Tip, Puntasiz Taglamalar

’ gekil- 6.37 de goriillen tezgah, fazla lretim,otoma~
tik yikleme ve bogaltma cihazlari, 0Ozel tag bileme teknik-
leri, otomatik mastarlama vb. gibl karakterlerde 6zel 0law
rax dizayn edilmigtir.Son yillarda bu tezgahlarda, daha
genig ve‘bﬁyﬁk ¢apli taglar kullanilmakta ve giic kapasite
si de fazla talag kaldirilmesi gereken iglerde uygulanmake

tadir.
Y
o F < Kl
° s ; ([ = ®
oollco
°
L K1 153
&
u i
exil-6,%6. Genel amagli Bekil-5.37.Imalat tiﬁi punta-
vuntasiz taglama tezgahi. s1z taslama tezgshi.

Sekil-6.38 deki tip, agisal tabanli dizayn edilmig
ve agir ige elverigli puntasiz taglama tipidir.Bu ayirici
ozellik, ig ve dengeleyici tag arasinda daha iyi bir te-
mas basinci saflar. Bu tezgahlar, genis ve agir igs pargem=
larini veya ince cidarli borularin ve silindirlerin tag -
lanmasinda kullanilir.

\__ -146- J



r

MARMARA UNIVERSITESI :
FEN BILIMLERI ENSTITUSU TASLAMA TEZGAHLARI VE APARATLART

/

Y

\

6=3.1l.7.7. Pabug Tip, Puntasiz Taglamalar

Bu tezgahlara bazen d1g form taglama da denir.(zel-
likle yatak (mil yatagi) endiistrisi igin geligtirilmigtir.
Is pargasi iki pabug ilizerinde desteklenir ve manyetik bir
ayna ile kontrol edilir.Bu tezgahlarda, bir govde, agila
tag bagligir ve taglamacak parcanin tutulmasini saglayan
bir ig bagligi tUnitesi bulunur (gekil-6.39).

Sekil-6.38.A%1r ige elve- . gSekil-6.39, Pabug tip punta- -
rigli puntasiz taglama s1z tazlama tezgahi.
- tezgahi. ;

de edilmesi ig¢in yapilan iglemdir.Diiz Veya konik,kor veya
agik delikler igleﬁebilir.Genelde i¢c taglama,delikleri son

. 0lclsline getirmek,hassas ylizey kalitesi elde etmek ve bir
onceki iglemlerden kalan geometri bozukluklarini gidermek
igin uygulanir.

6~3.2. IG TASLAMA TEZGAHLARI -

¢ taglama, is parcalarindaki hassas deliklerin el

~147- )
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i¢ taglama iglemi, gogunlukla sertlegtirilmis parca-
lardaki deliklerde kullanilir.Ayrica sertlegtirilmig parga-
laran deliklerinde honlama ve lepleme ile iglenebilir.Fa =
kat,bu iglemler ne delikteki geometri hatalarini diizeltir--
ler, ne de deligin konumunu diizeltirler.lic¢ taslamada honla~
ma ve leplemeye gbore talag kaldirma orani daha yikksektir.

6=3.2.1. Talag Kaldirma

Delikten kaldirilan talag miktari; boyut,uzunluk ve
taglanmamig deligin yuvarlak olmamasi, 1s1l islemden dogan
gcarpiklik ve sertlegme derinliZi ve miktari gibi degigken-
lere baglidir.Taglama maliyetini azaltmak igin talag'kaldlr-
ma miktari,mimkiin oldugu kadar az birakilir.ginkil taglanan
deligin Olgiisine gore tags capir kiigikktiir.Bu nedenle talag
kaldirma miktari tag ¢api ile orantili olarak artar veya ek
silir.gok kiiglik deliklerin taglanabilmesi igin taglama payl
min. tutulur.

Zor taglanan malzemelerde veya talag kaldirma orani
fazla oldugu durumlarda, tag sik sik bilenir.Taglama tagi-
nin her bileniginde, tagin aginma miktari+bilenecek miktar
kadar bileme takimina hareket verilir.Bu yaklasik olarak '
0.005«0.03 mm. arasindadir.folay taglanan malzemelerde tam
lag kaldirma miktari diisiik ve tolerams serbest ise,tasin
bilenmesine ihtiya¢ duyulmayabilir.Bunup. yerine taglama ig-
lemi baglamadan, tag bilenebilir.

6=3.2.2. Ylzey Kalitesi

Imalatta genel olarak,i¢ taglama iglemlerinin gbgun-
da 0.2=0.38 m raus'lik yilizey kalitesi elde edilir.Daha has-
sas olarak 0.05-0.08 m rms'lik yizey kaliteleri de elde
edilebilir.i¢c taslama hassas iglem sayilmasina rajZmen,son
zamanlarda imal edllen i¢ taglama tezgahlari ile daha kisa
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siirede istenen ylizey kalitesini elde etmek niuakiindiir.

6-3.2.3. Ig Taglana Tipleri

Normal i¢ taglama tezgahlarinda delik taglama apa-
rati, tag bagligi iizerine tespit edilir ve silindirik dis
yizey taglama tagl devre digi birakilir.I¢ taglamalarda

elle kumandalisindan otomatik aZir lretim taglama tezgah

tipine kadar degigik gegitleri mevcuttur.

Sekil- 6.40 daki taglama tezgahinda,305 mm tabla
kapasiteli ve ig bagligZi ayna ve penslerle donatilabilir.
Aynalar; manyetik, diyafram veya hassas aynalar olabilir.
Tag mili motorunun glicii 1.1 kW ve devir sayisi 3600 rpm!
dir.is baglizl motoru ise 900 rpm*dir.Bu tip tezgahlar,
kigiik ve orta boy parg¢alardan az miktarda iglenmesi haline
de etkilidir. )

15 baghin Taglama’
mili

ekil-6,.40, Kiigliik pargalar ig¢in el kontrollu ig
taglama tezgahi.

y
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‘Sekil-6.41 de gorillen i¢ taglamada , kamla gali-
san otomatik donme iUnitesi vardir.Taglama,otomatik ilerled
meli 406 mm'lik tabla hareket sahasi ve 76 ma'lik kurs
mekanizmasina sahiptir. Tags mili motorunun glici 1.1 kW
ve tabla kapasitesi 305 mm'dir.

gekil-6.42 de gosterilen i¢ taglama,imalat ve Ozel
isler igin kullanilan yari otomatik bir tezgahtir.Uzun
pargalarda 305 mm derinlige kadar delik igleme $zelligi
vardir.Bu ig tablasi, uzun parcalarin ya standart delik
milde tutulmasini veya delik taglanirken tezgah milinin
kendi yataginda donebilen ozel bir baglama aparatiyla
tutulmasini saglayacak gekilde dizayn edilmistir.ls tab-
las1i dogrusal hareketli olarak da ayarlanabilir.Bu yiiz-

-den tezgah,sadece uzun igler igin degil ayni zamanda ta-
ga dogru hareketli ig bagligi ile standart i¢ taglama i~
si de yapilabilir.is basligi kizagr 30° ye kadar konik -

1ik saglayacak gekilde ayarlgya?ilir.

Tas: otomatik
olarak ilerleten

Tas1 otomatik
ilerletme

baghg hiz vari otomatik i¢ tasg~-
kumandasi

iekil-6,42, Jzel ig taglama
tezgaha.

wekil-2.41 ,Kam kontrollu

lama tezgahi.
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finiversal ig¢ taslama,tzel amaglar igin ve siiratli
hazirlama ile g¢egitli is pargalarini igleme kapasitesine
sahip tezgahlardir.Bu tip tezgahlar, i¢ ve dig cgaplardaki
dliiz ve konik ylzeyleri taglayabilirler.gekil-6.43%, CNC
Universal tezgahlardaki bir g¢ok caligma gekillerini gds -
termektedir.

Sekil-6.43. CNC Universal tezgahlardaki galigma gekilleri
(a) Tag altinda bilegik hareket,(b) On yiizey ilaveli bie

legik hareket,(c) Arka ylizey ilaveli bilegik hareket,

(d) 4 ybne delik ve jﬁzey taglari altinda bilegik hareket
(e) 2 milli bilegik hareket,(f) 3 ybne bilegik hareket,

(g) Tag altinda doZrusal hareket ve is altinda enine ha-
reket,

-151-~
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(h) Tag altinda enine hareket ve ig altinda boyuna ha-
reket, (i) Is altinda bilegik hareket.

Yaklagik 2.5 mtye kadar ve daha bilyik gaptaki genis
is pargalari igin diigey milli lniversal taglama tezgahla~
T1 uygundur;gﬁﬁkﬁ,dﬁsey milli ve ddner tablalidir.(gekil-
6.44) Déner tabla, T kanalli veya manyetik yiizey tablali
olabilir.Belli bir ig icin dizayn edilen baglama aparat-
laryr liretimin fazla oldufZu durumlarda kullanilir.Bu tez-
gahlar; diglilerin galigan yiizeyleri, yataklar,hidrolik
silindirler,vjet motor pargalari ve diger dairesel ve diie
zensiz gekillerdeki ig pargalari igin dizayn edilirler.

Sekil-6.44. Diigey milli liniversal taglama.

\__ -152- | W,
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Bu tezgahta diigey ig miline zit olarak, diigey tag-
lama mili ve saga veya sola doZru 45° dsnebilen yataklar
nmeveuttur.Konik delikler,kargilikli galigan pargalar,ka-
demeli(i¢ ve dis) satarlar oldukga yiiksek hassasiyette
taglanabilirler,

6~3.2.3.1.Diisey I¢ Taglamalar

Diigey ig taglamalarin en-tnemli avantaji,basit ve
kamla galligsan bajlama aparatlari yardimiyla sekilli delik-
leri igleyebilme &zellizidir.610 mm'nin iizerinde dbnebil-
me ve agir isleri igleyebilmesi, kan gemberlerin ve digli-
lerin taglanmasi ek avanta;larlndan blrldlr.Uygunsuz par-
galarin yiklenmesi ve yerlegtirilmesi daha kolaydir.ASir
-pargalarin tutulabilmesi i¢in ihtiyag auyulan kuvvet az-
dir.Ayrica konik, diizlem ylizey, dig silindirix yuzey ve
gegitll gekil taglama ig¢inde ayarlanabilir. )

. .Qok milli diisey taglamalardan biri 1625 ma gapa ve
915 na veya 1320 mm yiiksekliZe kadar olan ig parcalarini
taglayabilecek gekilde ayarlanabilir.iki mille donatilmig
tezgahlar, diizlem ylizeylerin kanallarin ve koniklerin igiw
ni ve di1sini ayni anda igleyebilecek gekilde ayarlanabilira|
ler.Taglama millerinden biri delik,ylizey, dig silindirik
yizey veya kanal igleme eleman)l olarak kullanllabilirQAyrl-
ca igleme kabiliyetini artirmek igin 5 takimli doner kafay-
la donatilabilir.Ayni zamanda yatay taglama mili ile de
donatilabilir., :

6=3.2.3.2.D0Frusal Tablali i¢ Maglamalar

Bu tip i¢ taglamalar,genellikle ddndiirmeye ve apa~
ratla iglemeye miisait olmayan pargalar igin kullanilar.

-153%- -/
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ilerler.Eksantrik bir mekanizma tagin galigma yoringe-
sini arttirair.

Sekil~6.45 de gisterilen i¢ taglama,bliylik pargalar
icin kullanilan tiplere ornektir.Tezgah tablasi belirli
bir kurs boyunda hidrolik olarak doZrusal hareket yapar
ve ayarlanabilir tabla sikacilara ile tablanin ters ha~-
reketleri otomatik olarak kontrol edilir.Tabla hizi 4.26
m/dktya kadar degigebilir.Tablanin boyuna kizak, tagin
doZrusal hareketinin temelini olugturur.Yatay vaziyettie
915 mmtlik hareket saflar.Dig eksantrik mil 180 mm!'lik
bir genigligi taglamak icin yerlegtirilmigtir.Tezgah,
31.8 mm'den 370 mm'ye kadar ¢apli ve maksimum 865 mm
uzunlugundaki delikleri igleyebilmesi ig¢in donatirlabilir,

fo
N
= 0 S e
o

= 194

-

gekil~6.45. DoZrusal tablali ig taglama

6~3.2.3.3., Aynali ve Puntasiz I¢ Taglananin Kargi-

lagtirilmasy

Yerlegtirme,merkezleme, tutna ve ig pargalarinin ha~-
reketini saglamak i¢in kuwllanilan aparatlar ig pargasina

\_ ~154~ .
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gbre degigir.I¢c taglamada kullanilan iki tip ig baglama
prensibi vardir.Bunlardan biri ayna tipidir ve ig parca~
s1 mil lzerindeki bir aparata sikica baglanarak tasa kar-
g1 dondiriliir.Bu islem normal i¢ taglama olarak adlandi-
rilir (gekil-6.46).Digeri ise puntasiz tipidir ve is par-
gasinin merkezi,is baglaigi milinin merkezine kargilik gel-
mez.Bu tip de ig merkezi,parcayi dig ylzey iizerinden des-
tekleyen roll ve pabuglarin V-bloga baskisiyla kararlag—
tirilir.Igin yoni tagin yonilyle aynidir.Buna tirmanma
taglama denilir (Sekil-6.47).

Sekil-6.46.Normal ola-~
rak i¢ taslamada i-

gsin ve tagin hare-
leri,

005 (0.127 mm)

Taglama Yiizeyl hareketi is parcas: Arka plaka
005
ekil-6.47.Puntasiz
;-?ek 47 Yerlegtirme
i¢ taglama. ayaklh
tutucu
Baglama plakasy

6=3.2e3.4. Ayna Tip I¢ Taglama

0zel igler,ylizey plakalari,elle idareli ii¢ veya
dsrt ayakli aynalar ve pensler icin genellikle kullanilir- |
lar.Imalat igleri igin hidrolik ve pnomatik diyaframli
aynalar kullanilirlar.Bunlarin yaninda standart aynalar
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) rilmis olup taglama siiresince is parc¢asina desteklik yap~

\

ve birgok 3zel is baglama cihazlari -mevcuttur.

6-3.2.3.5. Puntasiz i¢ Taglama

Dig ile i¢ capin ayni eksende olmasi istendiZinde
puntasiz i¢ taglama kullanilir.l¢ ylizeyi taslanmasi ge-
reken ig parcasina dofrudan temas eden ili¢ silindir bulun-~
maktadir.Bunlar;

' ~-Dengeleyici silindir,

~Destek silindiri,

~-Bask1 silindiri'dir,

Dengeleyici silindir:—Ié parg¢asinin kendi ekseni
etrafinda dénmesini ve ilerlemesini saglar.

Destek silindiri: Ig parqa81nlﬁvalt1na yerlegti-

~maktadir,

) Baskl silindiri: Is parcasina normal baski vaparak

dis ylzeyinin li¢ noktadan temas etmesini saflamaktadir.
"Dengeleyici ve destek silindiri eksenleri tasglana-

cak par¢anin dig ¢apina gore ayarlanarak bir V yataga

' gbriinlinmlinde tespit edilir.I§ par¢gasi bu iki silindir a-
rasinda,baski silindirinin normal baskisiyla ddnerek tag-
lanir (sekil-6.48)

Bask1
Silindiri

Destek Dengeleyici Silindir
Silindiri

Sekil-6.48. Puntasiz i¢ taglama konumu.
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dengeleyici silindir
eksenleri farkli diiz-
lemde.

\ ]

Puntasiz delik taglamada iy ve tas ekseni,dengele-
yiei silindiri ekseninin lzerinde olacak gekilde veya ig,
tag ve dengeleyici silindiri eksenleri ayni dizlemde ola-
cak gekilde ayarlanarak taslama islemi yapilabilir.
(sekil-6,49)

Baski silindiri

. {"a ). .Tag,is ve

dengeleyici silin-
g parcast dir eksenleri ayni
diizlemde.

Dengeleyici Silindir

(b ) Tas,is ve

Destek silindiri Taglama Tas:

3ekil-6.49, Iki farkli konumda puntasiz delik taglama.

En kuvvetli destefin saflanabilmesi ve et kalinlaiga |
¢ok az olan is parcalarinin hassas olarak taglanabilmesi
i¢in tag,ig pargasi ve dengeleyici silindiri eksenleri
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yataya paralel ve ayni doZrultu iizerinde ayarlanair,

Puntasiz delik taslama tezgahlarinda ¢ok sayida-
ki 6zdes bilezikler,piston gdmlekleri,rulman yatak bi-
lezikleri,gcanak ve koni bi¢imindeki kovanlar ve diiz
8ilindirik disliler seri halde ve ekonomik bir gekil-
de taslanmaktadir.@ok kiigiik pargalar otomatik olarak
tezgaha verilebilir,

6-4,SILINDIRIK TALLAMADA 15 BASLAMA METOTLARI

Silindirik taglamada en ¢ok kullanilan ig bagla-
ma aparatlarij;puntalar,aynalar,malafalar ve penslerdir,
Silindirik taslamada is baflama aparatlarini dizayn e-
derken dikkate alinmasi gereken Ozel durumlar sdzkonu-
‘sudur.Bunlar:

1-Ts baglama aparatlari hassas olmalidair,

2-Taslama iglemlerinde az miktarda talas kaldi-
rildigr ig¢in is baglama aparatlarlnin biiyiik hacimli
olmasina gerek yoktur.

B—Pargalarln uygun olarak yerlegtirilmesi Onem-
lidir.Taglanacek pargalar onceden igleamig oldugu ig¢in
diizglin ylizeyli aparatlar olmalidir.

4-Taglama sirasinda ince pargalarin efilmemesi
gerekir.EZilmemesi i¢in de ilave destekler kullanilir.

5-A¢iga ¢ikan 1s1 uygun sofutma .sivisi ile on-
lenmelidir,

6-Taglama sivisi plisklirtlicileri minimum basingta
ve maksimum oranda sivi gdnderebilmelidir.Tag ile is
arasindaki temas bdlgesi sivi tarafindan iyi sulanmala-
dar.

7-1g baflama aparatlarinin lizerinde biriken yaf
ve pisliklerin temizlenmesi gerekir.Aksi takdirde apa-
ratin avari bozulur.
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8-8a1v1 plskiirtiicii,aparatin hareketini ve operas-
yonunu engellememelidir. 4

9-Tag bileme ve diizeltme, aparat sokulmeden ya-
p1lmali ve taglama zamani ciddi olarak arttirilmamalidir,

10-Ddnen aparatlarin dengelenmesi gerekir,Egfer bu
aparatlar icten dengelenemiyorsa,digtan yarqimcl bir

Silindirik taglamada kullanilan baglama aparatla-
r1 yaptiklari islere gore veya tezgahin tipine gore si-
niflandirilirlar.Bundan bagka baglama aparatlari,temel
konstriksiyon karakteristiklerine gore de 31n1f1and1r1-
labilirler. Barlama aparatlarini aylrmak 191n bu son ta-
nimlama metodu &ullanllmlstlr. ’

6-4,1. Puntalar

Silindirik taglama tezgahlarinda en basit bagla-
ma elemanlari,puntalardir.Pratik olarak is pargasi iki
punta arasinda baglanlr.Puntalar genellikle 60° 1ik ug
agisina sahiptirler ve takilmalari konik saplari yardi-
miyla olur.Punta ug¢lari viiksek hiza dayanikli g¢elik ve
tungsten karbiir'den yapilir.Bu tip puntalarda,ig ile
punta ucu arasinda siirtiinmeyi azaltmak igin yaglayica
madde siiriiliir.Baz1i durumlarda 3zel puntalar kullanilir,
Jrnek olarak tirnakli punta'vi vermek miimkiindiir.Bu tek-
nikte,firddndii baglamayi ortadan kaldirar, -

6—4 2. Aynalar,Pensler ve Yiizey Plakalari

‘ Slllndlrlk olarak taslanma31 gereken pargalarda
kullanilan baglama aparatlaraidir,Tornada kullanilan a-
paratlara benzerler.Tornada kullanilanlar ile aralarin-
daki prensip farkliliZi,aralarindaki balans ve hassaslik

derecesidir. -
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Aynalari tespit etmek ig¢in bir ig bagligi olmasi
gerekir.Bu nedenle aynalar,iiniversal ve normal taglama
tezgahlarinda kullanilabilir.

sekil-6,50'de gdriilen baglama aparati,dort ayakla.
ayna ve pensle kullanilmak ilzere dizayn edilmigtir.Bu
aparatla ig,sabit punta ile aparat puntasi arasinda
baglanmasi tasarlanmigtir.Daha sonra li¢li vida siste-
miyle parg¢a sikigstirilir.Bu aparatlar,tek punta deligi-
ne sahip parcgalar i¢in ¢ok sik kullanilmaktadir.

is parcasina

>uygun cap
ayar yvidalari

]
(3 yerde) .
~ /
- standart firddndii
‘ » icin cok ince
’ . kalinhk
N o
\\C/ 3 Punta deligi

Dik konuma A
uygun taglanmig kisim

Sekil-6.50. Iki punta arasina baglanacak pargalar

i¢in aparate.

8ekil-6.51 deki zimbayi tutmak i¢in dizayn edil-
mig baglama aparati gorilmektedir.Burada is pargasi,
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zimbanin diiz ylizeyindeki ¢apta tutulur.Kademeli kismin
¢ap1l ¢ok Snemli dezildir ve 0.25 mm toleransa sahiptir.
Bu zimbanin kademeli kismi yuvaya yerlestirilir.Daha
sonra aparat i¢indeki zimba pimi yerlestirilerek hare- .
ket iletimi saflanar. ' ,

~4

- Kanala zimbay:
yerlegtirmek icin
pim

- - Zimba yerlegtirme
centigi

Parca bu capta
tutulmaktadir.
’ 4

$ekil-6.,51. Zimbali taslama aparati.

N

6-4,%3, Malafalar

Is pargalarinin yerlestirilmesinde ve ddndiiriilme-
sinde kullanilir.Mikemmel bir bajlama- ile i¢ ve dig gap-
lar arasinda eksenelligi saglar.Cesitli tipleri vardir. |
Bunlar;Diiz,Ayar vidali,Somun sikicili ve JUzel amagli.

6-4.%3.,1, Diiz Malafalar '

Is vargalarinin eksenel taslanmasinda kullanilair.

\_ ~161- j
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Takim ¢elifinden yapilan malafalar sertlegtirilerek
punta deliklerindeki hatalar lepleme ile yok edilir.
Yizeyi,is pargasini tutabilmesi ig¢in konik yapilmistair.
Bekil-6.52 deki baglama aparati,pargalarin ig¢ ve
dis ¢aplarinin eksenel olmasi gerektiginde ve kenarla-
rin dik olmasi istendifinde kullanilir.Sekildeki mala-
fa,ig pargasini hem tutmak hemde dondiirmek ig¢in kulla-
nilir.Ayarlil kisaim par¢anin dikligini saflamaktadir.

Pargaya gore
konik kisim
Gezer

gomlek Is parcam

malafa ’ .

X—Yiizeyi 0.005 mm
hassasiyette olmahdir.

vekil-6.52. Diiz malafa

6-4,3,2. Ayarli Malafalar -

Ayarli malafalar;normal olarak,i¢ capta fazla to-
leransa sahip ig pargalarinds veya fazla hassas ekse-
nellige sahip olmayan is pargalarinda kullanilirlar,
Ayarla malafalar 0,008-0,03 mm'lik bir toleransa sahip-
tirler.§ekil—6.5§ deki baglama aparatinin govdesi takim
¢eliginden yapilmis olup,sertlegtirilmis ve punta de-
likleri leplenmistir.ls pargasi takildiktan sonra ayar
vidasi bilyaya dofru baski yapacak gsekilde sikilir ve

=162~ ,/
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malafa genisleyerek gérevini yapar.

~ Ayar vidas1 Cubuk is parcasm
' Bilya
7/
/}, 777
Aparat govdesi Yay sadece bu
uzunlukta etkilidir

- Sekil-6.5%. Ayarli malafa

Bu prensibin deZigik bir sekli gekil-6.54'de gi-
riilmektedir.§ekildeki malafa vida sistemiyle ¢alisir.
- . Vida_51k11d1kga kenar gubuklarina baskl.yaparfve mala-
‘fayi genisletir.Bu sistem,bir aynaya veya yiizey plaka-. | ..
sina baglanir.Aparat tezgahtan sdkiilmeden,ig pargasi
sﬁkﬁlﬁp'takllabilir.

15 parcas:

- LS e 4
S "\f\‘\” : K \\.“
'y, V., 0 ) &
, N l!‘%\-.- % .:‘ S! ) : _

Kama cubuklan

\‘\\i

Sekil-6.54. Yiizey plakali ayarli malafa.

6-4.3.%. Somun Sikicili Malafa

Bu malafalar,normal diiz malafalara benzerler.Tek
farki somun sikicili olmasidir.Bazi isler igin vida ile
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sikmali olanlari da vardir.(Sekil-6.55)

4

* "3}'"

Taglanmig sap

AN

Jekil-6.55, Somun sikicili malafa.

gekil-6.56'da ince cidarli pargalarin iglenmesin-
de kullanilan malafa goriilmektedir.Ince cidarli parga-
larin deforme olmamasi i¢in sekildeki maléfayl kullan-
nak gerekir.Neoprene kaplanmig malafa vida ile sikila-
rak ig pargasi zedelenmeden tutulabilir.Buradaki en o-
nemli nokta,yatak ylizeyi. gerekli oturmayi saglayacak
kadar uzun olmalidir ve rondela parganin i¢ ¢apindan
kiiglik olmalidir.(Neoprene:sentetik -kauguk bir madde)

T - 15 pargas-
finbus civata

) Yo e s e

Sentetik kaucuk

yataklama
Takim celigi — R, 57-60 sertliginde

Sekil-6.56. Ince cidarla ig pargalari ig¢in sikicila

malafa.
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. Diger bir formu da gekil-6.57'de gdsterilmigtir,
Burada par¢anin i¢ ve dis ¢api arasinda 0.0064 mm TIR
kadar bir eksenellik gerekmektedir. Y ylizeyi Onceden
taglanmigtir ve baglamada dikligil saglar.Tasglanmis ve
‘leplenmis delikler malafanin eksenellifini saglar.ltici
bilezik malafa {izerinde sikigtirilir ve bilezik {izerin-
de Y yilizeyine her yonden temasi saglayan egit uzaklikta
i¢ tane pim vardir.Yayli itici muhafazalidir ve merkez-
lemeyi saglar.Sikma b331n01, elle sikilan:.bir somunla
yYapilir, Somun ile ig pargasi arasinda bir rondela bu-
lunmaktadair., ' ‘

Yayh itici
N Pimler
" Gomlek  yune [ L8PSR
L : faza | f Rondela
malafa ? El sikicis:
g;ﬁ l L
[ LA V" v i
N i
' i
Y X

$ekil-6,57. I¢ ve dais gap arasinda hassas eksenellik
gerektireg pargalar i¢in kullanilan sikicili malafa,

'654.3;h. Ozel Malafalar

Herhangi bir standart terimle siniflandirilamayan
malafalardir.Diizensiz pargalarin baglanmasinda kullani- -
11r1ar.$ekil-6.58.'deki malafa,gdsterilen &zel par¢a i-
¢in dizayn edilmigtir.Bu malafanin ylzeyi,parcanin ig¢
detaylarina uyaéak gsekildedir.Bu gekildeki parcalar ig

65- , y
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Knoop: ok ince tabakalarin sertlik slgiialerinde
kullanilair, C
- Uzun kKenarlar arasindaki agi= 17207303
Kisa kenarlar arasindaki agi= lBOO
Batma derinligi  t= 1/30

Knoop' (HK) eluas

"1~ piraait u
@ 9

L

- o

| TIR _'::Ig_ baglama aparatinin toplam donme salgisi.

Y,
~
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Bu'gallgmémda danigmanlik gorevini Ustlenen,

beni ytnlendiren ve destegini esirgemeyen degerli
hocaa sayin Prof. Dr. Rugen GEzict'ye, kaynak buluaa-
da yardimei olan OTOSAN Otomobil Sanayii A.S. Xonst-
riktorlerinden Sayin Hiseyin §GUNCU'ye, terclinelerde
bmyuk Pmegl gegen kiymetli kardeglm Sayin Galip U7UNER'6,
IBM ve Daktilo yaz1m1ar1nda fedakarane gall§malarda
bulunan Bayan Yildiz QELIK ve Bayan Gillden UN hanife
lara ve ayrica gallgmalarlma‘katklda bulunan tila ar-
kadag ve meslektaglarima tegekkiir ediyorum.
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déetajla vaklasik 0.013 mm TIR'lak bir eksenellife sa-
hip olmalidir.Bunu bagarmak i¢in malafa, i¢ detaya ha-
f£if sikilikta gegme yapilir.Rondelali vida sikma diize-
ne#i sayesinde -parganin kayma hareketi de Onlenir.Mala-
fanin eksenellifi, punta deliklerinin tagslanmasi ve 1ep¥
lenmesiyle saglanir.

iyi bir gegme saflamak
icin iglenmig '
pentagon tip

Normal boyut
22.23 mm cap. \

25.4 mm uzunluk \
_/

Is parcas (kahptan gikma) g aeia

]
,\
N:
D
HIR
BN
|

AP :
A7 %A dmbus civata

Sekil-6.58. Is pargaél igin dzel malafa,

Diger 8zel malafa sekil-6.59'da gdsterilmistir.
Bu malafa,disli i¢ capla eksenel olmasi istenen vidali
pargalarin taglanmasinda kullasnilir.Mdlafa, sertlesti-
rilmis ve taslanmis takim g¢elifinden yapilir.Is parga-
sinin baglandifi taraftaki malafa alani iki kaisma ay-
ralmigtir; Biri,parcanin diglerine uyacak dislere,dife-
ri de sikicinin diglerine uyacak diglere sahiptir.Siki-
cinin baglandigi kisim,sol vida olarak ag¢ilmigtar.

Baglama dislerinin bulundugu kisim c¢ok dikkatli
iglenmelidir.Pargalar,dislerle birlikte eksenel olmali-

\_ ~166- W,
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Adir.Hem siklclnln:digieri’hem'de parg¢anin digleri g¢ok

\

El
sikicist 1g Pargas
Baglama yiizeyi
Y
Sol =
dig Ise uygun
- disler ¥

iekil-6, 59.,19 gapa diy agilmis is narqalarlnln tas-
lanmasi 1Q1n 8zel malafa.

iyi kontrol edilmelidir,

.. € |
Yokseks§rem Kuruln

Dokiimantasyen Merkesl

— -
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