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TALASLI iSLEME iLE URETILEN PARCALARIN
TASARIMI

Makine parcalarinin talaslh islem safhasi, tretimin en 6nemli kismidir. Urgtim
maliyetinin %70 lik kismi talash islemeye gider. Talaslh isleme verimliliginin
artirilmasi yéontemleri sunlardir:

1-Isleme zamanini azaltmak: Bu islem , hizli kesme islemi yapilmasi, derin
talas verilmesi, coklu kesme takimlarinin bir arada iullanllmasu icten ve
distan tornalama delme vs islemlerinin bir arada yapilabilmesi vs. ile
mumkun olur.

2- Parcanin tezgaha sOkiip takma zamanini azaltma: Bu islem, islenecek
Earganln tezgaha otomatik beslenmesi, otomatik baglama , otomatik Ol¢i
ontrolu, otomatik bosaltma vs. ile mimkun olur.

3- Tezgahin ve parcanin bekletilmemesi, iyi Uretim planlamasinin yapilmasi.
4-CNC tezgahlarinda oldugu gibi islemleri ardisik yapabilme.
5- Pargalarin kolay ve az isleme ile uretilebilmesi.



Parcalarinin Isleme Yiizeyleri Azaltiimali
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a,b) Kucuk parcanin yerlesmesi icin kanal ac¢iimis. Bu kanalin derin olmasina
gerek yoktur. Kanal derinligi azaltilarak isleme zamani azaltilabilir. ¢,d) Somunun
takilacagi yer kople islenmis. Silindirik ylzeyin islenmemesinin zarari yoktur.
Sadece somun altinin islenmesi yeterli.
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e,f) Kapagin Ust ylzeyi kople islenmis. Halbuki islenmesi gerekli yerler sadece
civata altlaridir. Orta kisimlar dokiumde bosluk olusturarak islenmesine gerek
kalmamistir.

g,h) Dokum pargasinin Ust kismi kople islenmis.
Islenmesi gerekli yerler sigirilerek isleme yuzeyi
azaltilimis.

1,j)) Sol taraftaki rulmanin takilabilmesi i¢in
rulman bastan sona siki ¢cakilmasi gerekir.
Halbuki iki yatak arasi g¢ap kucultulmuas
olsa rulmanin takiimasi kolaylasir. Delik
icin de aynisi gecerlidir.




i§lenecek malzeme hacminin azaltiimall
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a) Istenilen parcayl elde edebilmek icin buyik bir hacim islenerek atiimasi
gerexir.

b) ince kalinliktaki faturadan vazgecilerek islenecek hacim azaltiimis.

c) Soguk cekilmis malzeme kullaniimasi ile iglenecek hacim lyice azaltiimis.

Not: Bir parcanin boyut Olcust verilirken piyasada satilan olct dikkate
alinmalidir. Mesela, Piyasada satilan mil malzemesi 6lglist 60mm ve 65mm
iIse 61mm lik 6lct vermek dogru degildir. Verilecek oOlcti 59mm ve ya 64mm
verilmesi uygundur.




Islenecek malzeme hacminin azaltiimall
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d,e,f) AltI kbse malzemeden islenerek elde edilen
civatanin isleme miktarini azaltmak icin alti kose
OlcUsunU civata sap Olcusune en yakin segcmek
gerekir. Silindirik parcanin u¢ kismina dort kose
acillmasi en az islem gerekir.



Silindirik parcalarin islenmesi

1)Uygun olmayan
tasarim,Parca dolu
milden yapilmis,
2)Parca borudan
yapilarak delik agcma
islemine gerek
kalmamis,
3)Faturanin dis cap
Olgusu azaltilarak
iscilik azaltiimis,
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a)Dolu malzemeden talag.i iImalat ile elde edilecek parca. Resimden islenecek
malzeme miktarinin fazlaligi gorulmektedir,. b-h) c¢esitli dovme kaliplar ile
islenecek kismin azalmasi agikca gorulmektedir. g,h de. delik zimba ile aciimistir
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a) Her tarafi talasli imalat ile igslenerek elde edilecek parca, b) Duz levhadan
kesilerek imal edilmis, ¢) Ekstruzyon ile imal edilen parca kesilerek yapiimis, d
Kalipta dovme ile elde edilebilecek parca, e€) m ile gosterilen kisimda vazgecilin
ise duz plakadan yapilabilir.




Tek parga yerine pargall tasarim yapilarak

islemler kolaylastirilabilir

1.2) Tek parga oclarak yapilmak istendiginde islenecek
miktar fazladir, ki parcah olarak tasarlandiginda
isleme miktan azalmaktadir
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3.4} Piston bas ikl parcah olarak tasarlanmis

1,2.3) Sotun bajlantisinda
tasanm dedisikligi
vapilarak islem
kolaylastinlns.

8,9) Labirentin tek parca
halinde islenmesi mdmkn

dedgildir.

10,1 1) Ara balgenin
islenmesi parcah yapilarak
kolaylastinlnsg.




Gereksiz toleranslardan kacinilmal
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Toleransli islem
gerektiren iscilikten kaciniimalidir,
2mm  kalinligindaki  segmani,
2mm  kalinhigindaki  segman
kanalina vyerlestirmek hassas
Iscilik gerektirir. Segman kanal
biraz blUyUk yapilarak fonksiyon
yerine getirilebilir.




Kademeli isleme ylzeylerinden kaciniimal

a,c)Kademeli ylzeyin
islenmesi icin takimin ki
ayarlanmasi gerexir.
bd) Takimin bir kere
ayarlanmas e
islenebilecek yiizey




5.6 lg vyozeydeki
rulmanimn oturacad
kanal agmak yenne |,
kapaklar ayn
yapilarak islem
kolaylastinlmis.

ki rulman arasmna

fatura konulmus.
Fatura gorewvini
girecek segqman
konularak Islem

kolaylastinlmis.

9,10) SUrglindn
cahistidn deligin
hassas islenmesi
gerakir. Deliin dibine
kadar hassas
islenmesi zordur.
Parcal yapilarak
deligin hassas
islenmesi

kolaylastinlmis.

Kapakta civatanin
oturacad ylzeyler
islenacektir.
Islenmesi
gerekmeyen yilizeyler
ic  kisma alinarak
islem kolaylastinlmis.




b
P

e

Vi
%

L
R

o o
S

Civata baslannin alh
freze ile islenmis. Bu
deliklerin  islenmesi
icin, her civata icgin
ayn ayn ayarlama
yapilmasi gerekir.
Sag taraftaki  gibi
islenmesi durumunda
ayn ayn ayarlama
yapmaya gerek
kalmaz.

15,16) Pimin calistign
kanalhn kapal olmas
islemeyi zorlastinr.
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Burcun takilacaf
deligin alt kisnumin
genis yapilmasi

islemeyi kolaylastinr.

T

ki parcayl
merkezlemeak icin
yizik konulmus.
Yuzdgon  oturacad
yuvalarn ayn
islenmesi ve

merkezlemenin
saglanmasi  zordur.
Tasanm degigikligi
yvapillarak ki delik
beraber islenmis.




Yizeylerin birlesme yerlerinin islenmesi

kolaylastiriimal.

Taglanmig

1) Taslanacak faturanin dik
olarak vyapilmasi mumkadn
degildir.

2) Tasin vyan ylzeyinin
faturaya temas etmemesi icin
fatura dibine yiv acilir. Boyle
bir yiv acilmasli geriime
yigilmasini da artirir.

3) Fatura dibine taslama
tasinin radyus  Olcusd
verilebilir.

4.5,6) Delik icindeki omuz
Kisminin islemesi  zordur.
Islemeyi kolaylastirmak icin
once bir yiv acilabilir; veya
arkada kalan delik 0&lclsU
baytalebilir.




\ vida acacak takim faturaya
temas cder, vida agmak
mumkiin degildir.

onlenmis olur.

* vida acacak takimun faturaya \ fatura Gnfinde bulman viv
temas: "a"' mesafesi ile sayesinde vida agacak takim

faturaya temas etmez
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Faturanin dibine kadar vida agmak mumktn degildir. Vida, kalemin faturava temas
etmeyecei "a” kadar mesafede birakilmaldir veya "b" kadar yiv agilmalidar.

(10)

4

(1)

(12)

10,11,12) Vidanin kolay
acilabilmesi icin vida bitimine
yiv acilmali veya vida bitimi
dis dibi capinda
tornalanmalidir.




DUz delik icindeki vidanin
acllmasini kolaylastirmak icin
vida bitimine yiv acilmali veya
vida arkasindaki delik capil
blayatllmelidir.




19) Delik icine kama
kanalinin acllabilmesi
icin m ile gosterildigi gibi
kama kanalinin sonuna
bir delik aciimali veya yiv
acllimall (20) veya
arkada kalan delik
genisletiimelidir.

1-Kor delige acilacak
kama kanall icin yeterli
bosluk yok.

2-yeterli bosluk
olusturulmus.

3- arkada kalan delik
capi buyattlmelidir.

F”!’T

(25)

(26)

6ljis|

(31)

(32}

BlliEiE Ei

(27)

éﬁz/

V}ﬂfﬂ-

(33)

] 1Dk

Bul b

(28) (29) (30)

B

(34) (35) (36)

25,28,31,34) Konik ve
klre islenecek ylzeyler
icin uygun olmayan
tasarimlar.

26,27,28,30,32,33,35,36)
Uygun tasarin sekilleri.



Sekillendirme yapilirken takimin kesme sekli

dikkate alinmalidir.

2 Dl Do)

(1)

(2)

(3)

1,2,3) Kamall milin dip kisminin
radyuslu islenmesi zordur. Dip
Kismi kalemin isleme sekline
uygun olmali veya dip Kisma yiv
aclimalidir.

V-kanalinin dip kisminin kolayca
islenebilmesi icin kanal dibine
bosluk aciimalidir.




Yanlig Tasanm
Dodru Tasanm
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U kanalinin dip kisminin kolay islenmesi
ve taglanmasi igin dip kuisma yiv agiimig.
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Bilyenin oturacagdi ytzeyin islenmesini kolaylastirmak icin tasarim degisiklikleri.

12,13) Testerenin kesme agzinin
kolayca taslanabilmesi icin dip
kisma yiv aclimis.

(12) (13)




14, 15) Parcamn O¢ kanalh yvapilmas) durumunda, kanalin bin acilirken kars) tarafin
kesilmesi sdz konusudur. Parcamin dort kanalll yvapilmas) durumunda bu sekilde bir
problerm mevdana gelmez.

15-18) Kanalin acilmasim
L —n kolaylastirmak icir wvapilam
= = ) tasanm dedisiklidi.
e ; ] e — :
] Fos A,
e ma——
= e o eram r=
ESIT o -.;-: = l:l: i
| = H B N — —— \_
i & : - s I’ !
== = = e I e
1 2 3

1) Kanahn islenmesi mimkan degqil.
21 Kanahn islenmesini miamkon Kilmak icin dip kisma viv acilmins.




22-24) Taslanacak ylzeye tasin

yanasmasi rmidmkin dedgil.
Taglamak icin ywa oazel tas
kullamilrmsal veya tasanm

degisikligi yvapilmalidir.

Taslama vapilabilmesi
icin yapilan tasanm
{1 dedgisikligi.

1- ) Kama kanallanmn acilmasi) mimkin dedgil. 2-) kama kanah acilmis, fatura
gorevini gormek icin mil segmam takilmis. 3-) Fatura ile kama kanal arasi
acilarak islenmesi mimkin olmus




Modal Analiz
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B: Modal
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B: Modal

Total Deformation 3
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