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TASLAMA TEZGAHLARI

TASLAMA TEZGAHLARI

Taslama, belirli bir formda imal edilmis olan sert asindirici taneler iceren kesici (Zimpara tasi) ile is parcasi
Gzerinden c¢ok noktadan talas kaldirma islemine denir. Taslama isleminin yapildigi tezgahlara da Taslama
tezgahlan adi verilir. Tagslama tezgahlar imalatta 6zellikle dlglisel hassasiyeti olan ve ylzey kalitesi yuksek
olan imalatlar igin kullanilr.
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TASLAMA TEZGAH CESITLERI

1 - Dlzlem (Satih) Taslama Tezgahlan

2 - Silindirik Taslama Tezgahlan

3 - Puntasiz Taglama Tezgahlari

4 - CNC Taslama Tezgahlan

1 - DUZLEM (SATIH) TASLAMA TEZGAHLARI

Is parcalarinin diz ylzeylerinin taslanmasinda kullanilan tezgahlardir. Kendi aralarinda asadidaki gibi iki
gruba ayrilirlar;

- Yatay Milli Dizlem Taslama Tezgahlar

- Dusey Milli Dlzlem Taslama Tezgahlari

a- YATAY MiILLI DUZLEM TASLAMA TEZGAHLARI
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Bu tip taslama tezgahlar da tas mili yatay pozisyondadir. Hal bdyle olunca da kesici alet olan zimpara tasi
cevresiyle kesme yapar. Is parcasinin bagli oldugu tezgah tablasinin sada-sola, tezgah gévdesine dogru
ileri-geri hareket etmektedir. Kesme icin talas (paso) miktari tas basliginin asagi-yukan hareketi ile verilir.
Tas bashidinin asadi ve yukar hareket hassasiyeti 0,01 mm dir. Tezgah tablasi hidrolik sistemle tam veya
yarl otomatik olarak calisir. Yatay milli dizlem taslama tezgéhlan ile kiiglik boyutlu ve hassas pargalar
taslanir. Ayrica diiz kanallar ve benzeri oluklar da bu tezgahlarda taslanir.

Kontrol paned )

Tag bagh{ kolu

——
2 Tabla kurs
Tabla enine durdurucus
hareket kolu Tobia bovuma
areket kolu
——
L Berleme hizi kolu Taban
—

Yatay milli dizlem taglama tezgaht kissmian

b- DUSEY MILLI DUZLEM TASLAMA TEZGAHLARI
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Bu tip taslama tezgahlarin da tas mili disey (dikey) pozisyondadir. Hal bdyle olunca da kesici alet olan
zimpara tasi alin ylzeyleri ile kesme yapmaktadir. Ozellikle buyiik boyutlu, hacimli ve agdir is parcalarinin
taslanmasinda kullanilmalarina ragmen dairesel kesitli is parcalarinin taslanmalarinda da kullanilan tirleri
vardir. Asadidaki resimlerde de gorildigi gibi biylk boyutlu disey milli taslama tezgahlarinda tezgah
tablasi tipki yatay milli taslama tezgahlarinda oldugu gibi dogrusal (saga-sola ve ileri-geri) dir.. Ancak
kliclik boyutlu olanlarinda ise tezgah tablasinin hareketi daireseldir.
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Disey milli taslama tezgahlarinda biylk boyutlu ve genis ylzeyli is parcalar taslandidi icin kullanilan
zimpara taslan bldyuk boyutlu olanlarda parcali tasl olarak yapilmistir. Bu tir tezgahlarda cevreden kesme
yapan tezgahlara gore verilen pasolar daha fazladir. isleme zaman agisindan énemli katkilar saglamalarina
ragmen elde edilen ylizey kaliteleri daha kabadir. Tasin slirtinme ylzeyi genis oldugundan 6zellikle ince is
parcalarn daha fazla i1sinir ve carpilir. Bu ylzden ince parcalar taslanirken tasin sirtiinme ylzeyini
bileyerek daraltmak gerekir. Canak taslar kullaniliyorsa kesmesini kolaylastirmak ve temas ylzeyini
azaltmak icin tas ice dogru konik bilenir. Boylece fazla 1si meydana gelmesi onlenmis olur. Ancak, asin
kesmesi kolaylasirken daha cabuk asinir. Son yillarda yukarida aciklanan tezgah mili pozisyonlarinin
disinda da taslama tezgah tirleri gelistirilmistir.

DUZLEM TASLAMA TEZGAHLARINDA iS PARGCASI BAGLAMA APARATLARI
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Is parcalarinin baglanmasinda kullanilan aparatlar, 6zellikleri ve kullanim sekilleri asadida aciklandigi
gibidir.

a- Miknatish Tabla

Duzlem olarak taslanacak is parcalarn genellikle miknatis kuvvetiyle baglanirlar. Taslama tezgahlarinda
kullanilan tezgah tablalarn genellikle miknatisli olarak imal edilirler. Bu tir tezgahlarda calisirken dogrudan
tezgah tablasina baglanabilecek isler icin farkli baglanti elemanlarn kullanmaya gerek yoktur. Bu tir
parcalar, dogrudan tezgah tablasina miknatislanma yontemiyle baglanirlar.

Miknatisli tabla iginde miknatislar bir seri yalitkan ayiricl ile siraya dizilmistir. Tablaya akim verildigi
zaman, manyetik akim, tablanin galisma ylzeyi Uzerindeki is pargasinin Uzerinden gecgerek devresini
tamamlar ve is parcasi manyetik kuvvetle tutulur. Akim kesildigi zaman manyetik tutma kuvveti sifira iner
ve bdylece is parcasi tabla tzerinden kaldirilir.

Mikantish tablalar

Miknatisli tablalar 6zellikle ince is parcalarinin baglanmalar igin idealdir. Baglanan is parcalan taslama
esnasinda yerlerinden oynamamalari igin is pargasinin kalinlidindan az kalinlikta pargalarla tim gevresince
desteklenmelidirler. Bu tlr tablalarla ancak miknatislanma 06zelligi olan metal is pargalarn
baglanabilmektedir. Miknatislanma 0zelligi olmayan metallerin baglanabilmeleri icin vakumlu baglama
sistemleri gelistirilmistir.
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Miknatisli tablanin baglandidi tezgah masasi hidrolik sistemle galisir. Tablanin gidis-gelis hizlarinin ayni
olmasi icin kullanilan cift milli hidrolik silindir, hidrolik gic¢ Unitesinden gelen basingh sivi akiskanla
dogrusal hareket yapar. Miknatisli tabla taslama tezgdhinin masasina civata, somun ve pabuclarla
baglanir.

b- Siniis Cetvelli Miknatish Tablalar

Yiksek tamlikta baglama sadlayan sinis cetvelli miknatish tabla, tek tarafa veya her iki tarafa
dondurilerek 60° ye kadar acili baglama yapilir. Calisma esnasinda agisi bozulmayacak sekilde imal
edilmistir. Sinlis cetvelli miknatisli badlama tertibati, acilh ytzeylerin taslanmasi igin kullanildigi gibi ayni
zamanda dizlem ylzey taslama igleri icin de kullanilabilir.

Tek ve cift yonla sinis cetvelli miknatish tablalar

c- Universal Mengeneler

Oturma ylzeyi olmayan veya oturma ylizeyi yeterince genis olmayan dedisik bicim ve geometrilerdeki is
parcalarinin acili veya acisiz olarak baglanmasinda kullanilir. Tezgdh tablasinin "T" kanallarina gecen
civatalar yardimiyla tezgaha tespit edilirler. Mengene adizlan ve ylzeyleri sertlestirilmistir. Baglama
kanallari olmayan oturma ytlizeyi diizgiin olan mengeneler ise miknatisli tablaya baglanarak kullanilir.
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d- "V" Yataklari

Miknatish tablaya baglanamayan silindirik is parcalarinin baglanmasinda kullanihr. Is parcalar agisi
ayarlanabilir "V" yataklarn ile istenen acida badlanabilirler. "V" yataklan ile silindirik ylzeyler zerine
acilmis kanal veya kademeler taslanir. V vyataklari, miknatisli tablaya baglanarak kullanildiklar gibi
miknatish olan turleri de vardir.

DUZLEM YUZEY TASLAMA TEZGAHLARINA iS BAGLAMA KURALLARI

- Isin tablaya oturan ylizeyi diizgiin ve temiz olmalidir.

- Miknatish tablanin ylzeyi iyice temizlenmeli cetvelle kontrol edilmelidir

- Is pargasi tablanin ortasina yerlestiriimelidir.

- Baglanti pabuclarn esit olarak sikilmahdir.

- Parca cok kilclikse mutlaka miknatis alani Gzerine oturtulmasina dikkat edilmelidir. Miknatis iyice
tutmuyorsa baska bir baglanti sekli disinilmelidir.

- Is tabla tizerine oturtulunca, parga elle ileri geri hareket ettirilerek saglam baglandigi kontrol edilmelidir.
- Acili yuzeyler miknatish sinids tablalan ile islenmelidir.

- Acih ylzeyleri islemek icin miknatisli tablaya acili mengene baglanacaksa mengene tabaninin dizgln
olmasina dikkat etmelidir.

- Gerekli ise parganin altina paralel altliklar konularak isin diizgiin baglanmasi kontrol edilmelidir.
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DUZLEM YUZEY TASLAMA TEZGAHLARINA ZIMPARA TASININ BAGLANMASI

Zimpara tasinin tas mili Gzerine merkezkag kuvvetinden etkilenmeyecek sekilde dengeli ve guvenli bir
sekilde takilmasina "Baglama" denir. Zimpara taslan yiksek devirde calisirken kaza meydana gelmemesi
icin glvenli bir bicimde baglanmali ve saglamligi kontrol edilmelidir. Dengeleme islemi yapilmamis zimpara
tas! tas miline kesinlikle baglanmamalidir. Dengelenmemis olarak takilan tas kesme islemini zorlastirir ve
is parcasinin paralelligini bozar. Yataklanmis mil lizerinde dénen zimpara taslar flans ve somun ile mile
baglanir.

Zimpara tasinin baglanmasinda kullanilan araglar asadida aciklanmistir.

Tas Mili, yuksek devirle dénen zimpara tasini Uzerinde tasiyan mildir. Tas mili gévdedeki yerine cok iyi
yataklanmistir.

Flansg, zimpara tasinin her iki yaninda bulunur ve yan ylzeyleri ile tasa temas edip ta milinin donme
hareketini zimpara tasina aktarir. Flanslarin zimpara tasina deden yizeylerinin orta kismi merkezden
cevreye dodru bosaltilmistir. Bosaltilan kismin disinda kalan dizgln islenmis ylzeyler tasin sikilmasini
sadlar. Flansin sikma ylzeyi tasin her tarafina temas etmelidir. Flanslar mile kolay ve kayarak gecmelidir.
Flans caplan tas capinin en az 2/3 U kadar olmalidir. Tasi karsilikli olarak sikan flanslarin caplar birbirine
esit olmalidir.

Tas Mili Stkma Somunu, tas milinin donts yonine goére flanslarin tas ylizeyine oturmasini ve sikilmasini
saglar. Somunun sikma yoni sol ise somunu sokerken bu husus goéz énidne alinmalidir. Sola gevrildiginde
sitkan somunlarin alin ylzeylerinde sol anlamina gelen "L" harfi vardir. Sikistirma somunlari déonme
yonunde gevsemeyecek sekilde olmalidir.

Tas Gobegi Kursun Bilezigi, deliklerinde kursun bulunan zimpara taslarinin delik caplar tas mili
capindan kiiclik veya bliylk olabilir. Delik capi kiicikse mile gegebilmesi icin tornalanir. Tasin mile tath bir
sikilikta gegcmesi icin delik capt mil capindan 0,15 ile 0,20 mm blyulk yapilir.

Delik capi mil capindan blylkse tas deligindeki kursun bilezik cikarilarak tekrar kursun dokilir ve mile
tath bir sikilikta gececek sekilde tornalanir.

Contalar, zimpara tagsi ile flans arasina konur. Flanslarin tas ylzeyine yapmis olduklari sikma basincini tas
ylizeyine esit olarak daditir ve sikmanin diizglin yapilmasini sadlar. Kece, deri, lastik, karton gibi
malzemelerden kesilir veya satin alinir. Contalarin gapi, flans capindan blyuktir; kalinhklar 0.5 ile 0.75
mm arasinda olur.
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ZIMPARA TASINLARININ TEZGAHA BAGLANMASINDA ALINACAK TEDBiRLER

- Madeni bir kisma yapistinrlmamis veya herhangi bir sekilde mile baglanmamis zimpara taslari, tasin
capina ve sekline uygun bir flansla tezgaha takilmamalidir.

- Zimpara taslar, yerlerine takilmadan 6nce kontrol edilmeli gatlak ve hasarl olanlar kullaniimamalidir.

- Zimpara taslan, tezgdha takilirken flansla tas arasina, capi flans capindan kiglik olmayan kadit, kaucuk
ve deri gibi yumusak malzemeden yapilmis contalar konmalhdir.

- Zimpara tasinin takildigi miller, teknige uygun yapilmis ve yataklanmis olacak, salgisiz dénecek ve
sikistirma somunlari, ddnme ydnunde gevsemeyecek tarzda vidalanmis olmalidir.

- Zimpara taslari, imalatginin belirttigi standartlara uymuyorsa tezgahlarda kullanilmamalidir.

- Zimpara taslar, imalatginin belirttigi hizin Gzerinde kullaniimamalidir.

- Tasin standart 6zelliklerini gosteren ve tas lzerine yapistirilan etiket asla kopariilmamalidir.

- DUz yuzeyli zimpara taslarinin yan yuzeyleri kullanilmamalidir.

ZIMPARA TASLARININ BILENMESI

Kullanilan zimpara taslan da zamanla kérlenir. Zimpara taslarinin kérlenmesi daha cabuk olur. Zimpara
tasinin dokularn gézenekli oldugu icin bu gozenekler zamanla dolar ve taneciklerin kesmesi zorlasir. Tas
gbzeneklerinin bu sekilde dolmasindan ve koérlenen tanelerin ddkilmemesinden dolayl tasin yuzeyi
kayganlasir ve yaglanmis gibi parlak olarak gérinir. Boyle taslarla kesme yapmak zordur. Ylizey kalitesi
iyi cikmaz ve ylzeylerde yanmalar meydana gelir.

Tasin kérlenmis oldudu taslanan yiizeyden anlasildidi gibi cikarmis oldudu sesten de anlasilir. Is parcasinin
ylizeyi cok parlak ve kismen yanmalar varsa tas korlenmistir. Bu tir taslar keskin tiz bir ses cikarir.
Korlenen tas, kesme yapmadidi icin verilen talas derinliklerine bagh olarak ise dalma da yapar. Bu, hem
isi bozar hem de tehlikeli sonuclar dog

Tasin ylzeyinde yaglanma olmasa bile tas bazen kesmekte zorlanir. Tas yaglanmamasina ragmen kesme
yapmiyorsa ya iri tanelidir ya da tas ile is parcasi arasindaki strtinme ylzeyi fazladir. Tas disltk devirde
calismasina ragmen iyi kesmiyorsa tas cok serttir.

Bileme, kérlenen veya keskinligini kaybeden tasin keskinlestiriimesine denir. Is parcasinin yiizey kalitesine
yani ylzeyin kabaligina ve inceligine gore taslar bilenmelidir. Tas kaba taslama ylzeyi icin kaba, ince
taslama ylzeyi icin ince bilenir. Bileme elmasinin bileme esnasindaki ilerleme hizi fazla ise tas kaba, az ise
ince bileme yapar.

Elmas bileyici ile tas arasindaki 1siyl 6nlemek icin sogutma sivisi kullanmaldir. Elmas bileyici veya bileme
tekerini tas Uzerinde ilerletirken tasin kenarlarinin kirllmasini 6nlemek icin tasi kenarlardan disariya
kaydirmamak gerekir. Tas kenarlara yaklasirken bileme hizi azaltulmalidir. Dlzlem ylzey taslama
tezgahlarinda taslarin bilenmesi cogu kez otomatik olarak yapilir.

2- SILINDRIK TASLAMA TEZGAHLARI
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Silindirik is parcalarinin dis ylzeylerini silindirik veya konik olarak taglayan tezgahtir. Kovan, pim, mil gibi
silindirik veya konik olmasi istenen ylizeyleri taslamak icin kullanilir. Bu tlr tezgahlarla ayni zamanda delik

taslama da yapilir. Delik taglama islemi 6zel delik taslama aparatlan yardimiyla yapilr.
Kumanda
Kizak Gstindeki o

Is pargasi mili taglama Is mill 1.7 eood|
kaidesi idosi \\- !‘a. S
_ Geviilebilir is gy e e B
. mili tablasi e —
§ \ \\ ’ Gezer punda
\| U s i pargasi
= 3 rayitan

Silindirik taglama tezgahi kisimlari Silindirik taglama tezgahi

Silindirik taslama tezgahlarinda is parcalar, ayna, ayna punta arasinda ve iki punta arasinda olmak lzere
Uc farkli sekilde baglanarak taslanirlar. Cok uzun olan is pargalarn yataklarla da desteklenir.

Baslica silindirik taslama islemleri silindirik dis cap taslama, konik dis cap taslama, delik taslama, dalma
taslama, profil taslama, krank ve kam taslama ile disli taslama olarak siniflandirilir.
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Iy bayhgma agci vererek Tablaya agt vererek
kondk taglama églemi kondk taglama iglemid

Konik dis cap taslama

i Miknatish ayna
Ug ayakli ayna ile baglama

|le baglama

Delk taglama iglem

a- Krank ve Kam Taslama, krank ve kam taslama tezgahlari, endistride 6zel amach kullanilan taslama
tezgahlandir. Ozellikle otomotiv sektdriinde kullanilan kam ve krank milleri, bu tezgéhlarda taslanarak,
daha hassas olarak kullanilmalar saglanir. Bu tezgahlar kullanim alanlarina goére tam veya yar
otomatiktir. Hidrolik sistemle galisir.

Krank tasiama uygulamas:
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b- Disli Taslama, gl ve hareket iletme elemanlarindan olan digli garklarin, en 6énemli kisimlari bélim
dairesi capidir. Cunkl disli carklar bu capi lzerinde birbirleriyle temas ederek calisirlar. Bu kisimlarin
hassas islenmesi, dislilerin calisma verimlerini artirarak glic ve hareketlerin daha rahat iletiimesini saglar.
Disli taslama yontemleri genel olarak iki gesittir:

- Form (Bicim) taslama

- Cizgisel (Yuvarlanma) taslama

Yuvarlanma yoéntemiyle disli taslama islemi, tezgaha tek form tas veya iki canak tas takilmasi ile
gerceklestirilir. Disli cark tasin altinda ileri geri hareket ederken, ayni zamanda salinim(yuvarlanma)
hareketi de yapmaktadir. Disli carkin salinim hareketi, dis profiline uygun olarak tezgah tablasi tarafindan
gerceklestirilir.

Digh taglama uygulamas:

c- Delik Taslama, silindirik taslama tezgahlarinda delik taslama aparatlari ile yapilan bir taslama
islemidir. Delik taslama islemi igin, silindirik dis ylzey taslama tasi devre disi birakilir ve delik taslama
aparati, tezgahin tas baslidi Gzerine tespit edilerek ayr bir motordan hareketi alir.

.’.w‘_, A

,f o @) A= 4

I$ parcasi

Deilk aparats

~

Delik taglama aparati Delik taglama

Delik taglama islemlerinde taslama payr mimkin olan dederlerde az birakilir. Ciinki, taslanan delik capina
gore tas capi kiguktlr ve bu bakimdan, talas kaldirma kapasitesi azalir. Delik tagslama mili hareketini, ya
dogrudan motordan ya da kayis ve kasnaktan alir.

Delik taslama isleminde kullanilan tasin 6zellikleri, silindirik dis ylzey taslama islemlerinde kullanilan
taslardan farklidir. Delik taslamada kullanilan taslarin daha yumusak ve daha seyrek dokulu olmasi
gerekir. Tasin motordan hareket aldigi mil yataklarindaki bosluktan olusan titresim, tasin kirilmasina
neden olabilir. Bu ylzden bu tip tezgahlarda daha sert tas secilerek kullaniimalidir.
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Yekpare(tek) tas malafasi

Delik taglama taglar:

Delik taglama tas malafalari
d- Dalma Taslama
Tasin donds yonu ile isin dénts yonu aynidir. Ancak is parcasi yalnizca ekseni etrafinda déner, boyuna
(saga-sola) hareket etmez. Tas parcaya talas derinligi kadar dalar. Zimpara tasinin alin ylzeyi dizdur.
Yani herhangi bir profili yoktur.

Dalma taslama

e- Profil Taslama
Tipki dalma taslamaya benzer. Bu tir taslamada tasin 6zel bir profili vardir ve bu profil taglama esnasinda
is parcasina gecer. Zimpara tasl énceden profil bileme tezgahlarinda is parcasinin profilinde bilenir. Tasin
ve isin hareketleri tipki dalma taslamada oldugu gibidir.

Profil taglama uygulamalari

3 - PUNTASIZ TASLAMA TEZGAHLARI
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Puntasiz taslamada asadidaki resimde goruldugu gibi is pargasl baglanmadan, bir sevk kizagi tizerinde, iki
tas arasindan gecirilerek taslanir. Is parcasi kesici tastan aldigi hizla donerken ayni zamanda sevk tasinin
etkisiyle bir vida gibi boyuna ilerleme yapar.

G - Taglama tasi
R - Sevk tasi

W - Is parcasi

B - Sevk kizag

Puntasiz taglama sistemi

Esas taslama islemini taslama tasi (kesici tasg) yapar. Kesici tag, taslama aninda ise temas eder etmez isi
dondirmeye baslar. Ayni zamanda isi hem sevk kizagina hem de sevk tasina bastirir. Sevk tasinin gérevi,
frenlemek suretiyle isin dénls hizini azaltip isi ilerletmektir. Bu nedenle hizi gok dusuktir. Dusik
devirlerde ince taslama, ylksek devirlerde kaba taslamalar yapilir.

Isin Ilerleme Hareketi

Isin ilerleme hareketi icin sevk tasina bir agi verilir. Bu aci ne kadar biiyiik olursa is de o kadar hizli ilerler.
Sevk tasini bileme aparatina da ayni aci verilerek tas bilenir. Bu bilemenin sonucunda sevk tasinin ylizeyi
cukur cikar. Fakat taslama sirasinda sevk tasi bitin ylzeyi boyunca ise temas eder. Sevk tasi iste bu iki
acl sayesinde isi bir vida gibi ilerletir.

Tezgahin taslama kapasitesine gore her captaki islerin uygun ylizey kalitesinde taslanabilmesi igin sevk
tasi iki devirli (20-36 dev/dk.) olarak yapilir. Bu suretle hem kaba seri taglama islemleri hem de hassas ve
ince ylzey kaliteli taglama islemleri yapilir. 6 mm gapa kadar olan ince gubuklar taslanirken is ekseni tas
eksenini yaklasik 3 mm altinda olacak sekilde ayarlanmalidir. Bu konumda is pargasi taslanirken sicgrama
yapamaz.

Puntasiz Taslama Islemleri

- Puntasiz boyuna taslama

- Puntasiz dalma taslama (Profil taglama)

- Puntasiz dayamali taslama

Puntasiz Boyuna Taslama, boyuna puntasiz taslamada kademesiz, boydan boya silindirik isler taslanir.
Is iki tas arasindan boydan boya gecger. Miller, muylular, kavrama pimleri, bilezik ve halkalar bu sistemle
tasir. Taslamada ise verilecek ilerleme hizi segilirken malzemenin cinsi, talas miktar, ylzey kalitesi, tasin
cinsi, sogutma sivisi ve tezgdhin durumu dikkate alinmalidir. Yan desteklerin ayarlanmasi da ayri bir
dikkat gerektirir. Yan destekler ayarlanirken, isin, kesici tasin ve sevk tasinin bitin ylzeyine oturtulmasi
saglanmalidir.
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Puntasiz Dalma Taslama (Profil Taslama)

Degisik profildeki cok sayida 6zdes parcalarin taslanmasinda kullanilir. Kademeli ve profilli miller iki tas
arasina yukaridan birakilir. Sevk tasina 1/4-1/2° agi verilir. Bu agl yardimiyla is yavasca ilerleyerek karsi
dayamaya dayanir. Dayama is parcasi tarafindan itilince bir switch yardimiyla kesme tasi geri itilir ve
parca duser.

Dayamali Puntasiz Taslama

Bu sistemde isin ilerleme hareketi bir dayama ile siniflandinlmistir. is dayamaya temas edinceye kadar
sevk tasl tarafindan veya elle ylratalar. Dayama, tezgdhin kullanildigi taraftan bir manivela sistemi ile
kumandalidir. Is dayamaya temas edince, kumanda kolu vasitasi ile dayama tarafindan geri itilerek alinir.
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Kesici tag

itici

["Sevk tasi

Dayamall puntasiz taslama

4 - CNC TASLAMA TEZGAHLARI

Silindirik ve dizlem taslama islemlerinde yuksek hassasiyet ve ylizey kalitesi elde edilmesi gerekir. Bu
nedenle 6zellikle teknolojik bakimdan Nimerik kontrolliin temel felsefesine gok uygundur. Ne yaziktir ki
taslama alaninda CNC kullanimi dider alanlara gore biraz gecikmistir. Taslama ile ilgili baz o6zel

problemlerini basari ile ¢éziimleyen imalatcl firmalar, nimerik kontroll imalatlan ile bitlinlestirerek kendi
CNC sistemlerini gelistirmislerdir.

Torna ve isleme merkezlerinde kullanilan standart kontrol tasarimlarn taslama tezgahlarinda kullanigli
dedildir. Bu nedenle taslama tezgahlarinin kontrol sistemlerinde dider tir tezgahlardan farkli ¢ézimlere
ihtiyac vardir. Bazen 0.1 mikrona (0.0001 mm) varan yuksek hassasiyet ve cok genis bir ilerleme hiz
alanina (Ilerleme hizlan 0.02 mm/dk. ile 60 m/dk. arasinda dedisir.) ihtiyac vardir. Ayrica taslama
islemleri ile ilgili 6zel taslama donglleri (canned grinding cycles) de gerekir. Kademeli ilerleme artisi,
bekleme, salinim, rutin, tas bileme vb. bu déngllere érnektir. Otomatik kesici telafisinin zimpara tasinin
bilenmesinden sonra yapilmasi ve dodgrusal (linear) ve edrisel (circular) interpolasyon hiz kesilmeden
yapilmahdir. Herhangi kontur sapmalarinda zimpara tasinin bilenmesi, programa sonradan yapilacak veri
girisleri ve dlzeltme islemlerinin kolaylikla yapilabilmesi de gerekir. Taslama tezgahlarinda kullanilan
kesici miktar fazla olmadidi icin telafi islemi daha basittir.
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