Temel Takim Tezgahlar1 Deney Foyu

1. Deneyin Amaci

Belirli bir geometrideki is pargalarinin takim tezgahlari ile imal edilmesi ve temel takim tezgahlarinda
kullanilan yontemler hakkinda bilgi verilmesi

2. Kullanim Alanlanr

Talagli imalat yapilan tiim makine ve imalat sektorleri (Savunma, Otomotiv, Havacilik, Kalip¢ilik,
Makine imalati vb. alanlarda)

3. Teorik Bilgi

Takim tezgahlar1 parcanin veya kesici ucun, bazi durumlarda ise her ikisinin hareket ettirilmesi
(simultane hareket) ile talag kaldirarak veya talassiz olarak pargaya sekil verilmesidir. Takim tezgahlari
makine ve imalat endiistrisinde yaygin olarak kullanilmaktadir. Geleneksel takim tezgahlarinda
frezeleme ve tornalama yontemleri siklikla kullanilmaktadir.

Tornalama yontemi, kendi ekseni etrafinda donen, emniyetli bir sekilde baglanmuis is pargasi yiizeyinden
uygun kesici takimlar yardimiyla talag kaldirma islemidir. Ayna, fener mili, kizaklar ve gezer punta
genel olarak torna tezgahinin kisimlarini olusturur. Frezeleme yontemi ise is pargalarinin birden fazla
eksende farkli agilarda kesme ve delme islemine dayanan bir talag kaldirma islemidir. Frezeleme yapilan
cihazlara freze tezgahi denilir. Tornalama ve frezeleme islemleri Sekil 1°de verilmistir.
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Sekil 1. Tornalama ve Frezeleme islemleri

Freze ve torna tezgahlar1 kontrol islemleri manuel, niimerik kontrol (NC) veya bilgisayarli sayisal
kontrol (CNC) ile olabilir. CNC ile kontrol ediliyorsa CNC torna veya CNC freze tezgahi ismini alir.
Frezeleme ve tornalama islemlerinin birlikte yapildigt CNC dik veya yatay isleme tezgahlar1 da
mevcuttur (Sekil 2).



Sekil 2. a) Geleneksel Torna Tezgahi, b) Geleneksel Freze Tezgahi, ¢) CNC Isleme Merkezi

Kesici takimlar, is parcasina temas ederek talagi kaldiran kisim olarak tanimlanir. Tezgahta istenen
geometrinin meydana getirilmesi igin asil sekil veren kisimdir. Islenecek olan malzemenin tiiriine ve
geotrisine gore farkli kesici takimlar kullanilir. Torna tezgahlarinda kullanilan bazi kesici takimlar sekil
3’de verilmistir. Kesici takimlar tiretildikleri malzeme tiiriine gore; metal esasli takimlar, karbiir esash
takimlar, seramik esasli takimlar, aliiminyum oksit esasli seramik takimlar olarak siniflandirilabilir.
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Sekil 3. Torna tezgahlarinda kullanilan kesici takimlar

Talas kaldirma islemlerinde, harcanan enerjinin hemen hemen tamamina yakin kismi 1s1ya doniisiir. Bu
sebeple kesme bolgesinde ortaya c¢ikan 1s1, talas kaldirma isleminde 6nemli bir faktor olup, takim
performansi ve i parcasi kalitesi agisindan biiylik bir dneme sahiptir. Takim-talas- ara yiizeyinde yiiksek
sicaklik olusumu; takim Omriinii azaltir, olusan sicak talas, operatdér emniyeti agisindan sakinca
olusturabilir, is parcasinda 1s1l genlesmeden dolay1 boyut hassasiyetini olumsuz yonde etkiler. Is parcasi,
kesici takim ve talas arasinda olusan sicakliklar Sekil 4’de verilmistir.



Kayma diizlemi

Sekil 4. Is parcasi, kesici takim ve talas arasinda olusan sicakliklar

4. Isleme Zamam Hesab:

Boyuna Tornalama

Sekil 5. Boyuna Tornalama
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D= Stok par¢a ¢ap1 (mm)
L = Islenecek uzunluk (mm)



f = Tlerleme (mm/dev)
V= Kesme hiz1 (m/dk)
N= Devir sayis1 (dev/dk)
I = Paso sayis1

th= Isleme zamam1 (dk)

Alin Tornalama

Sekil 6 Alin Tornalama
D, +D,
2
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D= Taslak parca ¢ap1 (mm)
L = Islenecek uzunluk (mm)
f = ilerleme (mm/dev)

V= Kesme hiz1 (m/dk)

N= Devir sayisi (dev/dk

[ = Paso say1s1

th= Isleme zamani (dk)

5. Deney Raporu

Isleme zamani hesaplanmasi ve arastirma raporu temeline dayanan deney raporu hakkinda bilgi ders
esnasinda verilecektir.
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