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e Talasl imalat

TALASLI IMALAT

Sekillendirilecek igsparcasi uzerinden takimlar yardimiyla kucuk
parcaciklar halinde malzeme koparilarak (talas) yapilan imalata
talasli imalat denir.

Islemin esasi, takim ile igsparcasi malzemelerinin birbirinden
farkl sertlikte olmalari ve boylece talas kaldirilabilmesidir.

Ornegin; celik malzeme ile aliminyum malzemenin ¢izilebilmesi,
bicakla aga¢c malzemenin yontulabilmesi gibi.
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Talagli imalat yardimiyla malzemeler uzerinden parcaciklar
kaldirarak istenen sekil ve olculerde parca imali; parcalar
uzerinde delik, vida, dis ve kanallarin acilmasi mumkun
olmaktadir.

Takim: Talasli imalatta is parcasi uzerinden parcaciklar (talas)
kaldirmaya yarayan ve sert malzemelerden yapilmis gereclere
“takim” ad\ verilir.

Takim tezgahi: Talagl imalat sirasinda gerekli olan gucg ve

hareketi saglayan bir aractir. Talagli imalat tezgahlari takim ve
IS parcasinin hareket tarzina gore farkli isimler alirlar.
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TALAS KALDIRMANIN ESASLARI
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TAKIM MALZEMELERI

Takimlar malzemelerine gore siniflandirilacak olursa;

Takim celikleri
Sert metaller

Seramik takimlar

Elmaslar
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e Talash imalat

1. Takim Celikleri

Bu grupta karbon celikleri, az alasimli ¢elikler ve hiz celikleri
sertliklerini-sertlestirme yolu ile kazanirlar. Bunlarin igcerisinde an
fazla yaygin olarak kullanilan takim celigi yuksek hiz celikleridir.

Yiuksek Hiz Celikleri (HSS):

calisma sicaklgi < 600°C, sertlik: 62-65 RC, Celik icin kesme
hiz1:30-40 m/dak.

Takim celikleri ve ozellikle hiz geliklerinin kesme kabiliyetlerini
arttirmak icin gesitli yuzey kaplama islemleri yapilmaktadir.
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Talasl imalat

DIN Standardina gire hiz geliklerinin simgeleme tarz

‘DIN standardina

gire Malzeme No-su Simge Simgenin agiklamasi

3202 S 12-1-4-5 S-Hiz geligi

3207 S 10-4-3-10 | Rakamlar ytizde olarak

3243 S 6-5-2-5 W, MoV, Co gibi alasim

3255 . S 18-1-2-5 miktarlaruu gostermektedir

3257 S 18-1-2-15 Ornegin
3265 S 18-1-2-10 $12-1-4-5

3302 . S 12-1-4 % 5 Co

1316 S 9.1.2 % 4V
3318 S 12-1-2 % 1| Mo

3343 S 6-5-2 % 12W -

3346 S 2-9-1
3357 S 18-0-2
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Hiz geliklerinin kullanma alanlar:

Genel Ince talag l Kaba talag

Tomalama ve S 12-1-2-5
planyalama 5104-3-10 }S12-14  .1518-1-2-5

“ 1

Spiral matkap
| ve kilavuz S 6-3-2

Raybalama

6-5-2
1

S
S 12-14

Frezeleme g ?-8%%1 S 2-9-1

S 18-1-2-10

Testere 1S 3322
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2. Sinterlenmis Karburler

Sert metal (Hard metal) adini tasiyan sinterlenmis karburler,
baglayici malzemeleri kobalt (Co) olan: tungsten karbur (WC),
titan (TiC) ve Tantal (TaC) karburlerinden sinterleme yolu ile
elde edilen malzemelerdir.

Cok sert, yuksek sicakliga ve agsinmaya dayanikli, yuksek
calisma sicakligi ve kesme hizina sahip bu malzemeler
gunumuzde gittikce daha ¢ok kullaniimaktadir.

Calisma sicaklgi:900-1000°C, sertlik 87-92RA, celik igin kesme
hizi: 30...300 m/dak.
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Stcakliga ve asinmaya
karsi cok mukavim olan bu
malzemelerin egilme ve
darbe mukavemetleri ¢cok
dusuktur.

Sert metaller gerek
icerdikleri malzemelerden,
gerekse imalat
yontemlerinden dolay! cok
pahall malzemelerdir.
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Sert metallerin (HM) simiflandiriimasi

e [ e
Hassas talag kaldirma v yiiksek s diigik PO1.2

mamkiin oldugu kadar titregimsiz.
I [T
I |

Uzun talagh malzemeler.
Omegin: Celik, dokme gelik
Uzun talagl: temper dokiim.

*Tomalama, Frezeleme v yiiksek, s kiguk
ila orta

Tomalama, Frezeleme vona sona
planyada s kiigiik

Tomalama, Frezeleme, Planya vonaila
algak s orta ila yiiksek

Tomalama, Planya, Dikey planya, Freze,
otomat islent

Tomalama, Planyala, Dikey planya, Freze
otomat igiemlen

' {Uzun ve kisa talagh malze- | Tomalama, v ona ila yiiksek
meler. Celik, dokme gelik, | *ort ila kigik

manganh celikler, alagmb [Fror oo, Frezeleme, v orta, sorta -

dokme demir. Paslanmaz os-
tenitik dokme gelik, otomat Tomalama, lihnyalama. Frezeleme v onta

celikleri s onta ve bityitk M30
en.

Tomalama, Forn tomalama, Kesme (daldir- { M 40
ma), 6zeilikle otomat iglemler.

Kis il malemeler, [Hssiemer

Dékme demir, kokil dékme

demir, senlegtirilmiy gelik,
dan:: ,:lmai :n ::d.n" Tomalama, Delme, Havga bagi agma, Rayba-
plastikler ¥ * | lama, Frezeleme, Brogiama, Raspalama

B ) :

K 10'daki gibi yliksek tokluga sahip
| sert metaller

Tomalama, Planya, Dikey planya. Frezeleme

uygun olmayan 15leme kogullan (sert kabuk-
Ju dokmeler sertigi degigken malzemeler).

P30

M?20
K 30'daki gibi, biiyiik talag acisi, uygun ol-
mayan igleme koguilan.
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3. Seramikler

Seramik takimlar, ana malzemesi aluminyum oksit olan ve
sinterleme yolu ile imal edilen malzemelerdir. Yuksek kesme
hizlarinda kullanilabilen seramiklerin darbe ve egilme
mukavemetleri cok dusuktur.

Calisma sicakligi:<1800°C, sertligi: 89-95 Ra, Celikler ve dokme
celikler icin kesme hizi: 100-300 m/dak, ince talasta 200-1000
m/dak.
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e Talash imalat

4. Elmaslar

Sicakliga ve asinmaya karsi cok dayanikli fakat kirllgan ve
pahal-bir malzemedir. Kirilgan oldugundan ince veya ¢ok ince
talas kaldirma-islemlerinde kullantilir.

Normal islemlerde 100-500 m/dak olan kesme hizi 6zel hallerde
3000 m/dak’ya cikabilir. Calisma sicakligi 1500°C kadardir.

Elmas ile islenen baslica malzemeler: aluminyum ve alasimilari,
bakir ve alasimlari, bronz, piring, platin, altin, gumus, sert ve
yumusak lastik, pleksiglas, teflon, bakalit, sert kagit.vb.

Elmas tozu ¢ok yuksek basing¢ ve sicakligin etkisi altinda
grafitten elde edilen suni elmastir.
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TORNALAMA

lf—

'_.—Il

Fralilng

Tuming

Tornalama tek uclu bir takimla gerceklestirilen, silindirik parcalar
ureten, bir cok durumda doner bir is parcasi ve sabit bintakimin
kullanildigi bir islemdir
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Ta 20

ROUGHING FIMISHING

4
CURYED
CLTTING

":'-'E:" NKIHT LEFT
CuT
"llFTII'Il:I T|:|.|;p| TE;:L
TOH RIGHT
[ur
RiCE
FACIME Fad
TOGL  TOOL

Imalat teknolojileri- RU

RIGHT CUT

s

BiOE FINISHING ROLIGHIRG

TOGL

RRLIAL N
oL

HOLEE
(1
Fum

SUTTING

T

Kaynak yontemleri



_ Talasli Imalat

Imalat teknolojileri- RU Kaynak yéntemleri



Imalat teknolojileri- RU Kaynak yéntemleri



Cuts left to right Cuts right to left
N -l
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FREZEME

VERTICAL

HORIZONTAL
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Frezelemede bicak adi evrilen takim tUzerinde bulunan ¢cok
saylda disten sirayla her biri kisa bir sure parcayi keser ve
sonra bos doner.

Talag yiizeyi
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Freze cakilari

BLAB MILL

STAGGERED TOOTH MILL SIDE MILL INTERLOCKING MILLS METAL BLITTING BAW
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Freze cakilari

 TTH

TWO-LIFP END MILL

E BHELL END MILL

T-BLOT CUTTER

DOUBLE END MILL WOODRUFF KEYWAY CUTTER
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CONVYEX FORMED CUTTER GEAR TOOTH CUTTER

SINGLE ANGLE CUTTER DOUBLE ANGLE CUTTER CONCAVE FORMED CUTTER
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Malafa montaji

SPINDLE BEARING BUSHING

DRAW IN BAR ARBOR SPACERS
A draw In bar holds the arbor firmly in the spindle.

.

INTERMEDIATE ARBOR
ARDOR ARBOR SUPPORT  SUPPORT
SPINDLE

\ia

/ r ARBOR

MILLING JOURNAL
CUTTER BEARING NUT
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Karsit ve ayni yonlu frezeleme

2

2

e
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Bazi islemler

PLAIN MILLING CUTTER ”'LL;”P?H%EH INE

WORKPIECE
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Bazi islemler

CONCAVE
CUTTER
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Bazi islemler

MILLING SUPPORT

THROAT WIDTH

V A TH nmiﬂ} H
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WIDTH " ’
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Planyalama/Vargelleme

Vargellerin tersine planyalarda is parcasi bir tabla uzerine
baglanmis halde ileri ve geri hareket eder. Kalem ise sutunlarin
tasidigl bir travers ve kalem tasiyicisi Uzerinde ancak bir
ilerleme (avans) hareketi yapar.
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Yapilabilecek islemler
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DELME

Delmede parca sabit durur, takim kesme ve ilerleme hareketi
yapar. Delme takimlarina matkap adi verilir.
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Talasl imalat
Matkaplar
Delmede onemli etkenlerden birisi matkabin ug acisidir. Aci

delinecek malzemeye gore degisir. Bu aci ¢elikte 1500,
Aluminyumda 90° ve cinkoda 60°’dir.

Land widihk
-
@ l - Taper shank
+ ' Cinll diameter

Fare Clearance Diameter

Chisel Edge Angle

Lip relief angle

lang drive ]
ﬂ'i H] Point angle Body Diameter Clearancy

+ sy Hehix angle

Zhank Straight

chimzier shank
+ Flubes

p— Shuink lereth ——- Fhutz lerzth
o Hochy

= Chegrall length
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Bazi islemler
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Kesme

Cok agizl takimlar (testereler) yardimiyla kutlelerin parcalara
ayrilmasi iglemidir.
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Testere kesme acilari

ST

;; Back edge |

Tooth
spacing

i flank)

I Straight tooth

z,

gr—"1
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Tooth back Gullet depth Ll

clearance

Tooth rake
angle

angle (positive ) E::L____:t::

Wave tooth

ihi
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Kesme islemi sirasinda testereler ya ileri-geri hareket ederler,
veya dairesel hareket yaparlar.

Eccentric

Blade guids
_~ Work tablg

Reciprocating Blade Hacksaw Hinge point

Resistance
blade welder

Hydraulic or : y -~

Lravity pressire Dirive wheel

Work vise .

Continuous Band Cutoff Saw
L)

Imalat teknolojileri- RU




Testere makinalari
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Tas ile kesme
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TASLAMA

Negative

rake
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Taslama islemleri

5P

ju gl
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taslama

“1 e F I i

/

4
. /=F £
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STANDARD MARKING SYSTEM CHART

ANS| BETANDARD B74.13 - 1870

Ssqueance: 1 2 |
Prefix Abrashe Gmin Grda

Type Size
51 A 36 L

Aliraal Abrushm {grain) Size Grede
Tipe Coarss | Medium | Fina Meodlum

3 = 70 M

AsAbmmninum | 10 a0
DOxide

G Slicon 12 B0
Curide

JN
KO
14 100 LP
18 120

1) 150

2 8§ &8 8 B E Bl7s

4 180
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Taslama tipleri e

® Crossleed

Infeed 0

Wor I-:]N

fa)

Wheel speed

J

Infeed ~

‘ Wheel speed
Workspeed .

Workspeed

el

FIG, I7.4: Four types of surface grinders commonly wsed in industiy: (a) horizon-
tal spindlefreciprocating table, (b) herizontal spindlesrotary table, fc) vertical spin-
diesreciprocating table, (d} vertical spindie/rotary fable.
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taslama

Grinding
wheel

Workpiece

Work _
resl —

blade

Reaulating
wheel

Flte, 17011 Operating principle of a centerfess grinder.
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Takim taglama tezgahlari

FIte. 17.05: Table top tool and cutter grinder is shown
sharpening an end milling cutter. (Courtesy Chevalier
Machinery, Inc.)
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RAYBALAMA

Acllmis deliklerin yuzeylerini daha temiz ve hasas hale getirmek
iIcin yaptlan bir islemdir. Kaldirilan talas miktari cok azdir. El
veya makine ile yapilabilir.

Cutting

0.004 to 0.032 in.

FIGURE 11.0: A typical reaming opera-
fion removes L0004 to 0,032 in. of stock.
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raybalar
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Chamfier
Flutes angle 43°°

Shank

_Ei-lmiglll o taper

N

.
Cutling adge

- Shank length Flute length —————-

e harall length (OAL

*Wost reamers are mada to these dimensions

[Land width
Mlargin

Hizzl ,f
Actual
AL : . Relief
- 4 Flute
Cutting edge angle

Ffiero rake

rake angla
Fiero rake right-hand cut Positive rake right-hand cul

|5

Chamier
length

Actual
digmater

Chamla
reliel

FIGURE 11.2: Construction and nomenclature of a straight-fluted
machining reamer.
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FIGURE T1.5: Shefl reamer arbor with two reamer heads, one
HSS and the other carbide tipped. (Courtesy: Morse Cutting
Toels)
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BOLUM SONU
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