INCE TALAS KALDIRMA

Glnlmiz teknolojisinde /makina parcgalarinin yapiminda ¢ogu kez, artik milimetrenin
ylzde ve binde mertebesindeki 6l¢i hassasiyeti ile yetinilmemekte ve milimetrenin on binde,
ylz binde, mertebesinde 6l¢li, hassasiyetine gerek duyulmaktadir. Ornegin jet ucaklarinin
yakit puskirtme memesindeki 6l¢i hassasiyeti 0,00018 mm kadardir. Bu hassasiyette 6l¢,
ancak ince talas kaldirma yontemleri ile saglanabilir. Teknolojide ilerleme ve teknolojik
yenilikler hassas islem yontemlerinin uygulamasiyla gergeklestirilebilmektedir.

Cesitli tezgahlarda yapilan makina parcalari hassasiyet gerektiren hallerde, son islem
diyebilecegimiz ve genel olarak taslama kapsamina giren ¢ok ince talas kaldirma islemine tabi
tutulur. Boylece Uretilen pargaya 6l¢li ve ylizey diizglinliigli bakimindan istenen en uygun
durum, kazandirilir. ince talas kaldirma yéntemleri uygulamada degisik, takim ve tezgahlarla,
degisik isimler altinda gergeklestirilir. Bunlar taslama, lepleme, honlama, agkilama, alistirma,
parlatma, mazgalama gibi isimlerle anilirlar.

TASLAMA

Taslama, tas adi verilen cok ince talas kaldiran elemanlarla. yapilan bir islem olarak
tanimlanabilir. Tagslamada kullanilan taslar, dogal tas (dogal korund, kuvarz, késele tasi, elmas
gibi) olabilecegi gibi yapay tas da karbo- randum (silisyum karpit) cinsi taslar, berilyum oksit
gibi olabilmek-tedir. Glinimiizde yapay taslara istenilen Ozellikler kazandirilabildiginden,
dogal taslarin kullaniima alani giderek azalmistir/ Dogal taslardan glinimizde daha ¢ok yapay
taslarin Gretiminde hammadde olarak yararlaniimaktadir.

Zimpara taslan ve ézellikleri: Zimpara taslari, kiiglik sert taneciklerin sonsuz sayida kesici
(asindiric) agiz olusturacak sekilde 06zel yontemlerle birbirlerine yapistirilmasindan
(baglanmasindan) olusurlar. Tasin cinsi, tane blylkligu, birlestirme araci, tasin dokusu ve
sertligi en onemli 6zellikler olarak sayilabilir. Tasin cinsi, taslanacak malzemenin 6zellikleri
yoniinden énem tasir ve bilinmesi gerekir. Ornegin aliiminyum oksit cinsi zimpara aslari, sl
islem gormus cesitli celikler, celik alasimlari, sert bronz ve benzeri, cekme dayanimi yliksek
olan malzemenin taslanmasinda; silisyum karpit cinsi, zimpara taslari, aliminyum, bakair,
seramik ve dokme demir gibi ¢cekme dayanimi disik olan malzemenin taslanmasinda
kullanihirlar.
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Tasin dokusundaki tane bulyuklGgl, kaldirilacak talas miktari, istenilen yiizey kalitesi ve
taslanacak malzemenin cinsi gibi faktorler g6z 6nlinde tutularak segilir ve degisik degerler de
bulunur. Tane blyuklGgu, cok kaba, kaba, orta, ince, cok ince ve toz incesi, olarak ayrilirlar.
Gerek tane bliyluklGgu gerekse tane sayisi standartlastirilmistir. Gen el olarak ince taneli taslar,
ylzey kalitesi istenen kiiclik capli parcalarin taslanmasinda, kaba taneli taslar ise biyuk caph
parcalarin kaba islenmesinde kullanilirlar.

Tasin dokusu, zimpara tasi taneciklerinin birlestirici malzeme icindeki dagilimini belirler.
Baska bir deyimle tanecikler arasindaki araliklari belirtir. Tanecikler arasindaki bosluklar iri ve
birbirine ya-kin (cok sayida) ise seyrek doku, bosluklar kiiclik ve az sayida ise sik dokulu olarak



tanimlanir. Taslanacak malzemenin cinsi ve sertligine gore, seyrek, sik veya gézenekli dokuya
sahip taslar segilir. Birgok kosullarda seyrek dokulu tasglar daha elverisli olarak
kullanilabilmektedir. Taslarin dokulari da DIN ve ISA normlari ile standartlastiriimistir.

Tasin sertligi de 6nemli bir 6zellik olarak kendini gosterir. Sertlik, zimpara taneciklerini
birbirine baglayan birlestirici malzemenin direncidir. Bir tasin tanecikleri, kolayca kopuyorsa
(dokaluyorsa) bu tas yumusak, yerlerinden zor kopuyorlarsa, sert tas olarak vasiflandirilir.
Tasin sertliginin seciminde, taslanacak malzemenin cinsi bigimi ve islem kalitesi faktorleri goz
oninde tutulmalidir. Tasin sertligi, birlestirici malzemenin yani sira, tas tanelerinin cinsi, iriligi,
tasin dokusu, yapim sekli gibi faktorlerin de etkisi altindadir. Genel bir kural olarak sert
malzemenin taslanmasinda, yumusak taslar ve yumusak malzemeler igin sert taslar
kullanilmaktadir. Ancak bu genel kuralin disinda, érnegin piring gibi bazi malzemeler igin
yumusak taslarin kullanilmasi daha elverisli olmaktadir. Taslarin sertligi harflerle belirtilmekte,
alfabenin ilk harfleri yumusak taslari ve giderek son harfleri de sert taslari sembolize
etmektedir.

DIN 69100 normuna gore;

e EF G. Cokyumusak taslari

e HIIJEf  Yumusak taslari

e |L,M,D Orta sert taslari

e P,Q,R,S Serttaslan

e TUVW Cokserttaslari

o X)Y,Z Siper sert taslan sembolize etmektedir.

Zimpara taslarinin- onemli 6zellikleri icin isaretler kullanilmakta ve taslar bu standart
isaretlerle karakterize edilerek taninmaktadir. Cogunlukla alti veya yedi isaret grubu ile taslar
isaretlenerek tanitilmaktadir. Birinci isaret, tasin asindirici tane cinsini belirler 6rnegin, A,
aliiminyum oksiti, C, veya (SiC) silisyum karpiti, KS, NK, HK ve EK korund cinsi taslari, BeO
berilyum oksit cinsi taslari sembolize etmektedir. Bazen bu birinci isaretten 6nce veya birinci
isaret semboli ile birlikte rakamlar verilir. Bu rakamlar imalatgi firmanin kendine has tanitici
isaretidir ve verilme zorunlulugu yoktur. ikinci isaret tasin tane biyikligini belirtmektedir.
Tane buyiikligi kaba, orta, ince, cok ince olarak ayrilmaktadir ve DIN normuna gérede cok
kaba, kaba, orta, ince, cok ince ve toz incesi olarak siniflandirilmistir. Uciin- el isaret tasin
sertligini gosterir ve bunun icin A dan Z ye kadar harfler kullanilir. Dérdlinci isaret tasin
dokusutliumalirler ve rakamlarla gosterilir. Kligik rakamlar sik dokuyu, buyik rakamlar seyrek
dokuyu sembolize eder. Bes ayri gruba ayrilan dokular-DIN normunda O ... 8 arasi rakamlarla,
ISA normunda O ... 15 arasi rakamlarla gosterilir. Besinci isaret, tas taneciklerinin birlestirme
maddesini belirler. Kullanilan harflerden V, seramik, S veya Si silikat, R veya Gu kauguk B veya
Nh recine, Ba bakalit, O oksi klorid birlestirme maddesini sembolize eder.

Zimpara taslarinin bilimleri ve cevre yiizeyinin profilleri: Cok degisik bicim ve profilde
yapilan zimpara taslarinin en ¢ok ve sik sik kullanilan tipleri biyiik oranda standartlastiriimisti.
imalatgi firmalar arasinda birlik saglamak amaci ile bicim ve cevre yiizeyi profilleri
standartlastirilmis taslardan bazi 6rnekler sekil 1’de gosterilmistir.



Sekil 1. Profil zimpara taslar

Bunlarin disinda, c¢ok sik kullanilmayan 6zel amaclar icin yapilmis pek c¢ok sayida taslar
vardir. Bunlardan gelik sapli zimpara taslari, gesitli profil ve deliklerin, ulagilmasi Zor yerlerin
taslanmasinda kullanilan kiiglik zimpara taslaridir.

Taslama yontemleri: Taslama islemi, gesitli taslama tezgahlarinda degisik yontemlerle
gerceklestirilir. Genel olarak islem tarzina, gore taslama, silindirik - taslama, dalma taslama,
bicim (form) taslama, delik taslama, dizlem ylizey taslama ve puntasiz taslama olarak ayrila
bilmektedir; Silindirik taslamada, iki punta arasina alinan is pargasi, donen tasin éninden
uzunlamasina gegirilerek silindirik ve konik yizeyler taslanir.

Dalma taslamada, taslanacak parca doni hareketi yaparken zimpara tasi donerek is
parcasina yaklastirilarak talas kaldirilir. Bicim taslama, adindan da anlasilacagl gibi, ozel
profillerin (6rnegin vida taslama) taslanmasi islemidir. Delik tagslama ve diizlem ylizey taslama
islemleri tanimlamaya gerek duyulmayacak kadar belirgin taslama islemleridir. Puntasiz
taslama, is pargasini iki punta arasina almadan, taslamanin gergeklestirildigi bir taslama
yontemidir, islem puntasiz taslama tezgdhlarinda yapilir. Puntasiz taslamada, is parcasi bir
sevk yatagi Uizerine oturtularak, ¢aplari farkl iki tag arasindan gegirilir. Bu arada tasin bir tanesi
(cap1 bliyuk ve hizi fazla olan) talas kaldirir. 2° ... 8° arasinda bir aci verilir. Puntasiz taslamada
sevk yatagl da 6nemli bir etkendir ve kural olarak ¢aplari 6... 20 mm arasinda olan pargalar
taslanirken, isin merkezi, yarigapi kadar tas merkezinden yukarida olacak sekilde sevk yatagi
ayarlanarak baglanir. Daha kaim c¢apli pargalarin taslanmasinda h = \/ 1,6 d esitliginden
yararlanilabilir. Burada h; is ekseni ile tas ekseni arasindaki yatay uzaklhktir.

Bir zimpara tasi secilirken veya siparis verilirken, taslama islemi icin blylk 6nem tasiyan
faktorlerin goz o6niinde tutulma zorunlulugu vardir. Bu faktérlerin bir kismi sabit bir kismi
deéiskelnl 6|ze||iktedir. Sabit faktorler; taslanacak malzemenin cinsi ve ozellikleri, islem
hassgs'iy;etl. ve ylzey kalitesi, tasin degme alani ve taslama yontemi olarak 6zetlenebilir.
Taslanacak malzemenin cinsi ve 6zelligi; tasin asindirici tane cinsi, tane blyuklGglini ve tas
tanelerini birlestirme maddesinin' secimini etkileyen bir faktérdiir. Ornegin celik ve alagimli
celiklerin taslanmasi icin aliminyum oksit taslar; font, demir olmayan metal ve metal olmayan
malzemeler icin silisyum karpit cinsi taslarin kullanilmalari dnerilmektedir. Ayrica sert ve
kirllgan malzeme icin ince taneli taslar, yumusak ve dovilebilir malzeme igin kaba taneli
taslarin kullanilmasi uygun goriilmektedir. Taslama isleminden istenen hassasiyet ve ylizey
kalitesi, tasin tane blyukligul ve birlestirme maddesinin seciminde yararlanilacak bir etkendir.
Genel olarak kaba taneli taslar hizli calismalarda, ince taneli taslar ise ince islenen yizeyler i¢in



uygun gortlmektedir. Yine seramik birlestirme-maddeli taslar kaba ve orta islemler igin,
recgine, kauguk birlestirme maddeli taslar ince islemler igin kullaniimaktadir.

Tasin degme alaninin biydklGga, tasin sertligi, tane blykligl ve dokusunun seg¢imi igin
gereklidir. Genel kural olarak ince taneli taslar, kiiglik degme alanlari ve kaba taneli taslar genis
degme alanlariicin uygun gorilmektedir. Ayni zamanda degme-alani kiiclildlikce daha sert tas
kullanihr ve kiguk gézenekli taglar kiiglik degme alanlari igin, blyik gozenekli taslar ise genis
degme alanlari igin dnerilmektedir. Taslama yontemi veya taslama isleminin 6zelligi de tasin
birlestirme maddesi ydniinden dénem tasir. Ornegin silindirik, delik ve diizlem yiizeylerin
hassas taslanmasinda seramik birlestirme maddeli taslar, bilya yuvalari gibi ¢ok hassas
taslanmasi gereken yiizeyler icin organik (recine, gomalak, kauguk gibi) birlestirme maddeli
taslarin kullanilmasi uygun goérilmektedir. Dokiimhanelerdeki taglama islemleri, capak alma
ve benzeri taslamalar icin organik birlestirme maddeli taslar tercih edilmektedir.

Tas seciminde gbéz onilinde tutulmasi gereken 6nemli degisken faktorler, tasin hiz,
ilerleme miktari, taslama ylizeyine yapilan baski ve metal olmayan malzemeler igin silisyum
karpit cinsi taglarin kullanmalari 6nerilmektedir. Ayrica sert ve kirilgan malzeme igin ince taneli
taslar, yumusak ve dovilebilir malzeme igin kaba taneli taslarin kullaniimasi uygun
gorilmektedir. Taslama isleminden istenen hassasiyet ve ylzey kalitesi, tasin tane blyukIGgl
ve birlestirme maddesinin se¢iminde yararlanilacak bir etkendir. Genel olarak kaba taneli
taslar hizli ¢calismalarda, ince taneli taslar ise ince islenen yilzeyler icin uygun gérilmektedir.
Yine seramik birlestirme-maddeli taslar kaba ve orta islemler icin, recine, kauguk, gomalak
birlestirme maddeli taglar ince islemler igin kullaniimaktadir.

Tasin degme alaninin blyuklGgu, tasin sertligi,, tane blyukligi ve dokusunun segimi igin
gereklidir. Genel kural olarak ince taneli taslar, kiicik degme alanlari ve kaba taneli taslar genis
degme alanlari igin uygun gorilmektedir. Ayni zamanda degme alani klgildikge ,, daha sert
tas kullanilir ve kigik gozenekli taslar kiigiik degme alanlari igin, biylik goézenekli taslar ise
genis degme alanlari igin 6nerilmektedir. Taglama yontemi veya taslama isleminin 6zelligi de
tasin birlestirme maddesi yoniinden énem tasir. Ornegin silindirik, delik ve diizlem yiizeylerin
hassas taslanmasinda seramik birlestirme maddeli taslar bilya yuvalari gibi ¢ok hassas
taslanmasi gereken yiizeyler icin organik (recine, gomalak, kauguk gibi) birlestirme maddeli
taslarin kullanilmasi uygun gorilmektedir. Dokiimhanelerdeki taslama islemleri, ¢capak alma
ve benzeri taglamalar icin organik birlestirme maddeli taslar tercih edilmektedir.

Aay( sgegninde godz oninde tutulmasi gereken onemli degisken faktorler, tasin hiz,
ilerleme miktari, taslama ylizeyine yapilan baski (basing), taslama tezgahinin nitelikleri ve
taslamacinin beceri ve 6zellikleri olarak sayilabilir. Tagin hizi-; tasin sertligi ve birlestirme
maddesi yoniinden 6nem tasir is pargasinin hizina-bagh olarak tas hizi yikseldikce daha
yumusak tas kullanilmahdir. Clink(i yumusak taslarda hiz azaldikca asinma artar. Disik hizlar
icin sert taslar kullaniimalidir. Genel olarak 2100 m/min hiza kadar seramik birlestirme maddeli
taslar ve daha vyiksek hizlar icin organik birlestirme mad- deli taslarin kullaniimasi
onerilmektedir. Degisken faktorlerden ilerleme miktari ve taslama basinci tasin sertligi
yoniinden 6nem tasir. Fazla ilerleme miktari ve fazla taslama basincindaki calismalarda sert
zimpara taslari kullanilmalidir. Hassasiyetini ve orijinal 6zelliklerindi belirli oranda kaybetmis
durumdaki tezgahlarda, normal durumdaki bir tezgdha gore daha sert taslarin kullaniimasi



tavsiye edilmektedir. Zimpara tasinin segiminde, siparisinde veya bizzat piyasadan satin
alinmasinda dogru bir secim yapabilmek igin; alacagimiz tasin hangi 6zellikte malzemenin
taslanmasinda kullanilacagi, taslanacak malzemenin sayisi, bigcimi, buyuklGgi, taslama
isleminin (yonteminin) sekli, islem hassasiyeti, tasin kullanilacagl tezgahin ve taslayicinin
nitelikleri gibi faktorlerin timuiyle géz 6niinde tutulma zorunlulugu vardir.

Zimpara taslari yuksek devirle dondiklerinden ve kirilgan olmalarindan 6tird, takilmadan
once kontrol edilmeleri ve dogru takilmalari biyik 6nem tasir-. Cliinkl kontrol edilmeden
takilan ¢atlak bir tasin pargalanmasi ve yanlis takilmadan 6tiirii meydana gelebilecek kazalar,
insan hayatina mal olacak kadar fena sonuglar dogurabilir. Bu bakimdan- zimpara taslari yerine
takihp (baglanip) kullanilmadan 6nce kontrol edilmelidir. Pratik olarak, klglk taslar serbest
olarak askiya alindiktan sonra bir tornavida sapiyla vurularak kontrol edilir. Eger tasta catlak
varsa, catlak yerden farkli bir ses cikar. Bliylk taslar ise ayni sekilde ve tahta bir tokmakla
vurularak kontrol edilir. Genel olarak taslar yapildiktan sonra, gesitli gevre hizlarinda belirli bir
sure galistirilarak hiz denemeleri yapilir. Bu denemenin yapildigini gésteren bir isaret (6rnegin
P harfi) tasin tGzerine vurulur. Tas satin alirken, bu isaretin tas tGzerinde bulunup bulunmadigina
dikkat etmek gerekir.

Zimpara taslarinin givenle kullanilabilmesi i¢in, saglamlik kontroliniin yani sira dogru
takilmalari da son derece 6nemlidir. ZImpara taslarinin delik ¢api, takilacagi milin capina ya
¢ok yakin yahut bariz bir sekilde biylk olmaktadir. Tasin delik ¢apinin,- takilacak milin gapma
yakin olmasi halinde; tasin deligine kursun dokilerek mil capindan biytk olacak sekilde delik
islenir ve bu sekilde meydana gelebilecek zorlanmalardan tasin ¢atlamasi énlenmis olur. Mil
Uzerine fazla zorlanmadan gegirilen tasin iki yliziine ayni ¢apta igi bosaltiimis flengler milin
ucundaki somunun sikilmasi ile bastirir. Flencler tamamen ayni 6lclilerde ve fleng capi tas
capinin i [2 veya 1/3 dlcusiinde olmalidir. Flengler ile tas ylzeyi' arasina gerekli elastikiyeti
saglamak lzere deri, kauguk, karton, kece, lastik vb. yumusak pul veya contalar konur. Delik
caplari, takilacagi milin capindan ¢ok biylk olan zimpara taslari ise sekil ve 6zelliklerine gére
degisik sekillerde baglanirlar. Bunlar icin 6zel fleng ve baglama elemanlari kullanilir. Delik ¢api
kiiclk ve buylik olan zimpara taslarinin baglanmasina iliskin 6érnekler sekil 2’ de gérilmektedir.

Sekil 2. Zimpara taslarinin baglanmasi.



Zimpara, taslarinin kullanilmasinda, uygun tas secimi kadar, tasin dogru olarak
kullaniimasi (taslama isleminin uygun kriterlere gore yapilmasi) da is kalitesini ve is basarisini
etkiler. Ornegin iyi bir zmpara tasi, ancak tas hizi, is parcasinin hizi ve kesme (ilerleme) {clii
faktorleri uygun secildigi zaman iyi sonug verebilir. ZImpara taslarinin kullanilmasinda etkili
tim faktorler, etki sekli ve derecesi taslayici tarafindan bilinmelidir. Tas kullanmada su
hususlar gézden uzak tutulmamalidir;

Tas yerine takildiktan sonra birka¢ dakika c¢alistirilarak kontrol edilmelidir ve
gerekiyorsa bilenerek diizeltilmelidir.

Tasin deligine gegirilen burgun sikiligi ve tasin yan ylizeylerinden tasmasi kontrol
edilmelidir.

Tas hizi, is pargasinin hizi, ilerleme (kesme), baski kuvveti uygun degerlerde
secilmelidir.

Tasin dakikadaki devir sayisi ile m/min ¢evre hizi arasindaki iliski daima g6z 6niinde
tutulmali; asinarak c¢api kigllmis taslarin uygun cevre hizi igin devir sayisi
degistirilmelidir.

Gerekli 6lgme ve kontrol islemi yapilmadan son talas verilmemelidir.

Emniyet yoniinden, gozlik takilmak, kollar sivanmali ve kiravat takilmamalidir.
Tas icin onerilen hizin Gstlne ¢ikilmamalidir.

is parcasinin takilmasi, soékilmesi, ayan, 6lcme ve kontroli tas dénerken
yaptimamalidir.

Kigilk olan miinferit parcalarin disinda sogutma sivisi kullanilmalidir.

Tasin takildigi mil salgisiz ve emniyetli olmalidir; flengleri tas ylizeyine bastiran
somun emniyetli olmahdir.



