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23.1 TASLAMA

23.1.1 TASLAMATASLARI

Asindirici Malzeme
Tane Buyuklagu
Baglayici Malzemeler
Tas yapisi ve Tas kalitesi

Taslama Tasi Spesifikasyonlari
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Asindirmali(Taslama ile) isleme

Tekerlek bigcimli tag denen takimlarin yapisinda
baglanmis olarak bulunan, genellikle sert, agindirici
parcaciklarin hareketi ile asindirarak malzeme
kaldirma;

Genellikle parcanin geometrisi geleneksel isleme
yontemleriyle islendikten sonra tagslama bitirme
operasyonlarinda kullanilir,

Taslama tasi genellikle disk seklindedir ve yuksek
donme hizlari i¢in olarak hassas dengelenmistir
(balance)

Taslama en onemli agindiricili yontemdir.

Diger asindirici yontemler: honlama, lepleme, ¢ok
hassas(superfinish), parlatma ve polisaj



Asindirmali Isleme Yontemleri nigin
onemlidir?

= Her turlu malzemede kullanilabilir

= Bazen son derece ince yuzey bitirme elde
edilebilir -0.025 um (1 p-in) e kadar-

= Bazl parcalar son derece siki toleranslarla
hassas boyutlarda islenebilir.



Taslama Tasi

& = Yapilari agindirici parcaciklar ve baglayici
,’ malzemeden meydana gelir.

= Kesme asindirici parcaciklar tarafindan
gerceklestirilir.

= Baglayici malzeme pargaciklari tutar ve
tasin sekli ve yapisini olusturur



Taslama Tasi Parametreleri

= Asindici malzeme
= Tane boyutu

= Baglayici malzeme
= Tas sinifi

= Tasin yapisi




Asindirici Malzeme Ozellikleri

* Yuksek Sertlik
= Asinma direnci
= Tokluk

= Kirillganlik — kesme kenari korlestiginde, kolay
Kirllma kapasitesi, boylece yeni bir keskin
kenar agiga cikar




Geleneksel Asindirict Malzemeler

= Alumina(Al,O;) - en yaygin asindirici

= Celik ve diger demir esasli yuksek
mukavemetli alagsimlari taslamak igin
kullanilir. Knoop Sertligi:2100

= Silisyum karbur (SiC) - Al,O4) dan daha sert
ama onun kadar tok deqil

= Aluminyum, pirin¢, paslanmaz celik, bazi dokme
demirler ve seramiklerde kullanilir

= Knoop Sertligi:2500



Yeni Asindiricilar

& = Kiibik bor nitriir (cBN) - cok sert, cok pahall

‘V
Q’ = Celikler igin uygundur.
4 = Sertlestiriimis takim celikleri ve uzay ve havacilik
alasimlari gibi sert malzemeler icin kullanilir. Knoop
Sertligi:5000

= Elmas -da c¢ok sert, ve cok pahali
= Dogal ve ayni zamanda Sentetik olarak Uretilir
= Celiklerin taglanmasi icin uygun degildir.

= Seramik, semente karburler, cam gibi sert,
asindirict malzemelerin tagslanmasinda kullanilir

= Knoop Sertligi:7000



Tane Boyutu

Kuguk tane boyutlari daha iyi bir yuzey kalitesi
verir

Buyuk tane boyutlari daha buyuk malzeme
kaldirma hizlarina izin verir

Daha sert malzemeleri etkin bir sekilde kesmek
icin daha kuguk tane boyutlari gerekir

Yumusak malzemeler ise buyuk tane boyutlari
gerektirir



Baglayici Malzeme Ozellikleri

|

‘? = Merkezkac kuvvetleri ve yuksek sicakliklara
) dayanmasi gerekir

4

= Tas sok yuklemeler sirasinda parcalanmamalidir.

= Kati asindirici taneleri birarada tutarken verimli
kesme i¢in yeni keskin taneleri agiga ¢cikarmak
uzere asinmis tanelerin yerinden c¢ikip gitmesine
1zin vermeli



TABLO 23.2 Taslama taslarinda kullanilan baglayici malzemeler

Baglayic1 Malzeme Aciklama

Vitrifiye Baglayici

Silikat Baglayici

Kaucuk Baglayici

Recine Baglayici

Sellak Baglayici

Metalik Baglayici

Un haline getirilmis kil ve seramik malzemeler icerir. Cogu taslama
taglar1 genelde seramik baglayicili taslardir. Bu taslar kuvvethi ve rijit,
ylikseltilmis sicakliklara direngli, ve goreceli olarak taglama sivilarin-

da kullanilan su ve yagdan etkilenmez.
Sodyum silikat (Na,SO5) 1gerir. Uygulamalar1 genellikle kesme

takimlar1 taglanmasi gibi 1s1 olusumunun minimize edilmesi gereken

durumlara sinirlandirilir.
Cok esnek baglayic1t malzemelerdir. Kesme taslar1 (spiral taslar) da

baglayicit malzeme olarak kullanilirlar.
Cesitli re¢cine malzemeler igerir, fenol formaldehit gibi. Cok yiiksek

mukavemete sahiptirler, kaba taslamada ve tasla kesme uygulamala-

rinda kullamilirlar. _
Goreceli olarak kuvvetli fakat rijit olmayan bir baglayicidir. Iyi yii-

zey kalitesi istenen uygulamalarda sikc¢a kullanilir.
Metal, genellikle bronz, cBN ve elmas taslama taslar1 i¢in baglayici

malzemedir. Partikiil islemi (Boliim 14 ve 15) tasin dis ¢cevresine
metal matriks ve asindirici taneleri baglamak i¢in kullanilir.
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Tasin Yapisi

t = Tastaki asindirici tanelerin goreli hacmini belirtir.
v’ = Asindirici taneleri ve baglayicinin yani sira,
y taslama taslari, hava bosluklari ya da gozenekler
icerir.

= Tanelerin, baglayici malzeme ve gozeneklerin
hacimsel oranlari agagidaki gibi ifade edilebilir:

Pg+Pb+Pp:1.0



Baglayicl malzeme

SEKIL 23.1 Tipik bir
taslama tasinin yapisi
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Go6zenek (hava
boslugu)

Asindirici
taneler




Tasin Yapisi

&
'," = "Acik" ve "yogun® arasinda degisen bir olgekle
olgulur

= Aclk yapida P, nispeten buyuk ve P, nispeten
kucuk anlamina gelir-talaglarin temizlenmesi
yeterli aciklik saglanmasi onerilir

= Yogun yapida P, nispeten kiguk ve P, blylk
anlamina gelir, Daha iyi bir yuzey bitirme ve
boyutsal kontrol elde etmek icin tavsiye edilir



Tas sinifi

”,0 = Kesme sirasinda asindirici tanelerin tasa icin
F~ baglaynma gucunu gosterir.
= Tasin yapisindaki baglayici malzeme miktarina
(P,) baghdir
= Sert ve yumusak arasinda degisen bir Olgekte
olculur

= Yumusak tas taneleri kolayca kaybeder, dusuk
malzeme kaldirma oranlari ve sert malzemeler
icin kullanihr

= Sert taglar taneleri daha uzun korur- yuksek talas
kaldirma hizlarinda ve yumusak malzemeler igin
kullanihr



SEKIL 23.2 Baz standart taslama tas sekilleri

’<—- Tas capl e

<—I>‘ Montaj deligi capi

(@)

Taglama yuzi

Montaj delidi ¢api

/\—»Il«

(c)
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* Tas
- kalinhgi

Taslama dis
cevresinde
asindiricl
derinligi

Girinti capl
Girinti derinligi

Taslama —
yuzu -

(b)

‘ Taslama
kenari

(d)

Seklin Devami Var...
nobel
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| ; Taslama yuzu
I

I

Taslama yuzu Taslama yuzu
— -t S
et kalinhgi /
Taslama yuzu j / -
| :
(f) ()

nobel
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23.1.2 TASLAMA iSLEMININ ANALIZi

Yizey Kalitesi
Kuvvet ve Enerji
s ylzeyinde sicakliklar

Tas Asinmasi
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SEKIL 23.3
(a) Yizey taslama geometrisi, kesme
kosullarini gosteren; (b) kabul edilen
uzunlamasina sekil ve (c) tek bir

Is mili donme talasin enine kesiti
Tas dénme ekseni )hlzh S

Enine ilerleme 4>‘ }4—

Tas

%QT

oooooooo

.

Onden goérunis Yandan gorunus

nobel
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SEKIL 23.4
Taslamada g tip tane islevi: (a)
Kesme, (b) Ezme-(Kazima), (c)
Ovalama

Baglayici yapisi

Tek tane

Talas

Seklin Devami Var...
(a) nobel
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Malzeme ylizeyinde Ezme (PSV)

(b)

nobel
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ls yuzeyine karsi
sdrtinme

(c)
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SEKIL23.5 Taslama tasinin asinma
egrisi. Asinma, zamanin fonksiyonu
yerine kaldirtlan malzeme hacminin
bir fonksiyonu olarak alinir.([16]

A temel alinmistir.)

Tas asinma hacmi

g

Kaldirilan is malzemesi hacmi

_ gamy 5 nobel
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Uygulama Klavuzu

Celik ve dokme demirler igin

= Asindirici olarak Aliuminyum OKsit,
Cogu demir disi metaller icin.

= Asindirici olarak Silisyum Karbur,

Sertlestirilmis takim celikleri ve bazi
havacilik alagsimlari igin

= Asindirici olarak Kubik Bor Nitrur,
Sert asindirici maddeler (ornegin, seramik,
semente karburler, cam)

= Asindirici olarak Elmas kullanilir



Uygulama Klavuzu

= Yumusak malzemeleri tagslamak igin,

= Buyuk tane boyutu ve daha sert sinif(grade)
tas,

= Sert Malzemeleri tagslamak icin,

= Kuguk tane boyutu ve yumusak sinif(grade)
tas kullantlir.




23.1.4 TASLAMA OPERASYONLARIVE TASLAMA MAKINALARI

-l Yizey Taslama

Silindirik Taslama

Puntasiz Taslama

Sarinme llerlemeli Taslamasi

Diger Taslama Operasyonlari

| “
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. SEKIL 23.7 Dért tip yiizey
Yuzey Ta §Ia Ma taslama: (a) Yatay takim
mili ile gidip gelen is (b)
Doner is tablasi ile yatay
Tas hizi, v Tag hizi, v takim mili (c) Gidip gelen is
N o -\ tablasiile disey is mili (d)
_— Doner is tablasi ile diisey
g is mili
ﬁggg;;e,M/

7

Enine

. Paso
ilerleme, w

Paso derinligi, d

derinligi, d g

Is hizi, v
(a) (b)

Tas hizi, v

Paso
derinligi, d

Tas hizi, v

Is hizi, v .
Is hizi, v

(c) @ nobel
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Tas kafasi

Tas muhafazasi

Kolon
Paso
derinligi
Is hizi
Enine Taslama tasi
ilerleme s parcasi
Is tablasi
SEKIL 23.8 Yatay takim Yatak

milli ve gidip gelme is
tablali ylzey taslama
makinasi

nobel
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Silindirik Taslama

Paso
ilerlemesi

Tas hizi Tas hiz

Capraz ilerleme
hareketi

Is hizi

Yeni taslanmis yuzey
Orijinal is yuzeyi
(a) (b)

SEKIL 23.9 ki silindirik

taslama tipi: (a) dis ve (b) ic

nobel
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SEKIL 23.10 Dis silindirik

taslamada iki tip ilerleme
hareketi

Paso ilerlemesi
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Ayar Boyuna ilerleme

dogrultusu
Taslama tas| —
tasi
Destek < Meyil
, acisl, I
(Karsidan gérunus) (Yandan gortnus)

SEKIL23.12 ¢
silindirik taslama

nobel
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SEKIL 23.12 Dissilindirik
taslama

Destek
silindirleri

Ayar tasi
Taslama tasi

nobel
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SEKIL 23.13

Paso

ilerlemesi, d

Kaldirilacak
malzeme
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Tipik strok uzunlugu

M—
Is hizi, v,,

(a)
konvansiyonel ylizey taslama

www.nobelyayin.com o Ay



—~t Paso uzunlugu >
Tas

; L oz Ty
‘.: i '._. ————1/
% . . /7

o ) A |
Derinlik, d - . //I
B . - ...-—""/ |
P .
: ﬁ o

ls ilerlemesi (yavas)

(b)

nobel
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Diger Taslama Operasyonlar
J_])/———Muhafaza
' Asindirici disk

Makine

(her iki yanda)

Tas mili
|s tablasi

IS

SEKIL 23.14 Birdisk
taslayici konfigurasyonu -

www.nobelyayin.com il
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Avara kasnak

‘v = kayis hizi

i
: i

; it
b

~— Asindirici kayis

®‘2¥ Tahrik mili

SEKIL 23.15 Asindirici kayisla taslama

_ gamy 5 nobel
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levhasi




23.2 DIGERASINDIRMA ISLEMLERI

** Diger asindirma islemleri honlama,
lepleme, hassas bitirme islemi, polisaj
ve hassas parlatmadir. Bu islemler
sadece bitirme (son islem)
operasyonlaridir.

nobel
www.nobelyayin.com ;
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23.2.1 HONLAMA

** Honlama, set halinde baglayicili asindirici cubuklar takimi ile bir
dizi donme ve salinim hareketleri ile yapilan asindirma-
“Zimparama islemi “ islemidir.

** Yaygin uygulama: icten yanmali motorlarin silindirlerinin ic

yuzeylerinin bitirme islemleri icin

* 0.12 um (5 p-in) yada daha iyi yuzey bitirmeler

*  Yaglayicilari ylizeyde tutan karakteristik capraz tarali bir yluzey

olusturur

L)

4

1)

(R )

1)

L)

_ o y nobel
Modern Imalatin Prensiplern — 4. Basimdan Ceviri wwnobalyaiyin.com



SEKIL 23.16 Honlama
islemi: (a) ic delik yuzeyi
icin kullanilan honlama
¢ takimi, ve (b) honlama
_ takiminin hareketi ile
! Tahrik mili olusturulan capraz izli
yluzey modeli

Universal mafsallar

<+— Baglayici asindiricl
' cubuklar (4)
lleri geri hareket

Dénme hareleti

(@) (b) nobel

Modern Imalatin Prensiplern — 4. Basimdan Ceviri www.nobelyayin.com -




Lepleme

"‘r Leplemede is parcasi ile Lep takimi arasinda ¢ok

kucuk asindirici parcgaciklarin sivi suspansiyonu
r kullanilir,

= Asindiricilar ile sivi bilesik, kirecli bir macun
genel gorunumune sahiptir

= Uygulamalar: optik lensler, metalik yatak
yuzeyleri, mastarlar



23.2.2 LEPLEME

SEKIL 23.17 Lens
yapiminda lepleme islemi

Lepleme takimi
hareket sablonu

. —~

Lepleme takimi

Lens taslagi (is)
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Lepleme bilesigi
(bosluk/tane boyutu)

nobel
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Superfinishing-Hassas Taslama

Honlamaya benzer- ileri geri hareketlerle yuzey
karsi bastirilan asindirici iceren gubuk seklinde

takim kullanihr
= Honlamadan farklari.
= Daha kisa strok
= Daha yuksek frekanslar
= Takim ve yuzey arasindaki basing daha
dusuk
= Daha kuguk tane boyutu (asindirici)



23.2.3 HASSAS BIiTIRME iSLEMI

Baglayicili asindirici
cubuk

Cubugun ileri geri
hareketi (yuksek
frekans ve dusuk
genlik)

|s débnmesi (yavas)

SEKIL 2318 Bir dis silindir
yuzey Uzerinde hassas bitirme
islemi

_ gomn : nobel
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GELENEKSEL OLMAYAN TALAS
KALDIRMA YONTEMLERI

Mekanik Enerji Yontemleri
Elektrokimyasal Isleme Yontemleri
Isil Enerji Yontemleri

Kimyasal Iisleme

Uygulama Yonergeleri

a0 =



Geleneksel Olmayan Yontemler

‘? Mekanik, 1sil, elektriksel ya da kimyasal ener;ji (ya
.’ da bu enerjilerin kombinasyonlari) kullanildigi
r fazla malzeme kaldirmak igin gelistiriimis bir
grup teknikler/surecler olarak tanimlanabilir

Bunlar geleneksel anlamda keskin bir kesici
takimin kullaniimadigi1 yontemlerdir



Geleneksel olmayan isleme yontemlerinin

siniflandiriimasi

Mekanik - tipik mekanik etki bicimli, yuksek hizli
asindirici veya sivi (veya her ikisi)akisi tarafindan
ISparcasi malzemesinin erozyonu

Elektriksel - Malzeme kaldirmak i¢in elektrokimyasal
enerji kullanimi

Isil — Is parcasi ylUzeyinin kigik bir kismina isil enerji
uygulanmasi sonucu genellikle bu bolumun
buharlagsmasi ve / veya erimesi

Kimyasal — Diger bolumleri bir maske tarafindan
korunmakta olan igsparcasinin acik bolumlerinin
Kimyasal daglayicilar kullanarak secici olarak
asindirilmasi/cozundurulmesi



Mekanik Enerji Yontemleri

= Ultrasonik isleme

= Su jeti ile Kesme

Asindiricili Su jeti ile Kesme

Asindiricili Su jeti ile Isleme



Ultrasonik Isleme(USM)

Bir camur icinde yeralan Asindiricilar, dusuk
genlikli ve yuksek frekansta titresen bir takim
tarafindan isparcasina dogru yuksek hizla
carptirilarak kuguk mikro talaslar kaldirilir

= Takim salinimi is parcasi yuzeyine diktir

= Asindiricilar malzeme kaldirma iglevini
gerceklestirmek uzere kullanilir.

= Takim yavasca is parcasina dogru beslenir.
= Takimin sekli is parcasinin seklini belirler.



Ultrasonik Isleme

High-frequency oscillation

— Slurry
-._A_Aé/\. Y /\6/\_[
t— ) O Tool U& Q ~¢— Flow
L/
J

Work

7



USM Uygulamalar

Seramik, cam ve karburler gibi sert, kirilgan ig
malzemeleri,

Ayrica, paslanmaz celik ve titanyum gibi bazi
metallerde de basarili

Yuvarlak olmayan delik sekiller

"Darp islemleri” desen olusturan bir takimin
duz bir calisma yuzeyine aktariimasi.



Su Jeti ile Kesme(WJC)

Kesim icin, yuksek basing, yuksek akis hizindaki su
Isparcasi yuzeyine yonlendirilir,

Source of
high-pressure — &
water

Standoff distance Hi
Work
Drain

[ ) Vvalve

| Nozzle

Water jet



WJC Uygulamalari

& = Genellikle memesi istenen yorunge
.’ boyunca CNC veya endustriyel robotlar
r tarafindan otomatik olarak yonlendirir.

= Plastik, tekstil, kompozit malzemeler, karo,
hall, deri ve mukavva gibi duz stoklarda dar
yariklar kesmek igin kullanilir.



WJC Avantajlari

= |s pargasi ylizeyinde ezilme ya da yanma olmaz

= Minimum malzeme kaybi

= Hicbir ¢evre Kirliligi olmaz

Otomasyon kolaylhgi



Asindiricili Su Jeti ile Kesme(AWJC)

& = WJC metaller Uzerinde kullanilmasi icin ,
” genellikle asindirici pargaciklarin jet akimina
r eklenmesi gerekir.

= Ek proses parametreleri: asindirici turu, tane
buyuklugu ve akis hizi
Asindiricilar: aluminyum oksit, silisyum dioksit
ve garnet (silikat minerali)
Grit boyutlari 60 ve 120 arasinda
degismektedir
Asindicl, memeden ciktiktan sonra su akisina
0.25 kg / dk civarinda eklenir.



Asindiricili Su Jeti ile Isleme(AJM)

= Kkucguk asindirici partikulleri icerenYuksek
hizli gaz akigi

Gas-abrasive mixture §

Exhaust system

Hand-held
nozzle assembly

Gas-abrasive stream ———»". "



AJM Uygulama Notlar

Genellikle nozzle yonlendirilmesi operator
tarafindan manuel olarak gergeklestirilir

Normalde kesme isleminden ziyade bir bitirme
Islemi olarak kullanilir

Uygulamalar: capak alma, kirpma ve capak
kesme, temizleme ve parlatma

ls malzemeleri: ince, diiz bir stok halindeki
sert, kirllgan malzemeler (0rnegin, cam,
silisyum, mika, seramik)



Elektrokimyasal Isleme Yontemler

Elektrik enerjisi talasg kaldirmak icin kimyasal
reaksiyonlar ile birlikte kullanilir

Galvanik kaplamanin tersi
Isparcasi malzemesi iletken olmalidir

Yontemler:
= Elektrokimyasal isleme (ECM)
= Elektrokimyasal ¢apak alma (ECD)
= Elektrokimyasal taslama(ECG)



Elektrokimyasal Isleme(ECM)

-

nodik cozunme ile, aralarindan hizla akan elektrolitin
aktigl, isparcasina yakin duran bir elektrot (takim)
Kullanarak gerceklestirilien Malzeme kaldirma Yon.
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ECM Islemi

Malzeme, anot is parcasindan (pozitif kutup)
cozunerek, elektrolit banyosunda katot takima
(negatif kutup) dogru tasinir

= Elektrolit cozUnen malzemeyi tagsimak Uzere iki
kutup arasinda hizla akar, bu yuzden takimin
uzerine kaplama olamaz

= Elektrot malzemeleri: bakir, piring veya
paslanmaz celik

= Takimin sekli pargcanin tersi bir sekle sahiptir
Takim boyutu ve sekli ara bosluk igin izin
vermelidir



Elektrokimyasal Capak Alma(ECD)

-

CM ‘in geleneksel delik delme ile metal parcalarda
uretilen deliklerin kenar capak veya keskin koselerini
ortadan kaldirmaya adaptasyonu
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Electrokimyasal Taslama(ECG)

Ja
= metal pargasi yuzeyinin anodik ¢ozunmesini artirmak

icin iletken baglayicil taslama tasi ile yapilan ozel bir
(ECM) sekli(taslama)
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(ECG)nin Uygulamalari ve Avantajlari

‘? Uygulamalar:
Q’ = Semente karbur plaket takimlarin bilenmesi

“ = Cerrahi igneler, diger ince cidarli borular ve
Kirllgan parcalarin taslanmasi

= Avantajlar:
= Cozundurme metal kaldirmanin % 95’'nden sorumiu

= |sleme cogunlukla elektrokimyasal etkiyle
oldugundan, tas ¢cok daha uzun sure dayanir



Isil Enerji Yontemleri

1
|

y = Cok yuksek yerel sicakliklar

= Malzeme erime yada buharlagsma ile
L4 uzaklastirilir

= Yeni olusan yuzeyde fiziksel ve metallurjik
hasar olusur

= Bazen yuzey kalitesi dusuk olur, (yeniden
isleme gerekecek kadar)



Isil Enerji Yontemleri

= Elektro erozyonla igleme
Elektro-erozyon tel kesme
Elektron isinlariyla igsleme isleme
Lazer isini ile isleme
Plazma Ark ile isleme
Geleneksel termal kesme islemleri
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Elektro-Erezyonla Isleme
(Dalma Erezyon)
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&%tali eritmek veya buharlagtirmak igin yeterince yuksek

lokalize sicakliklara neden olan ) bir dizi ayrik elektrik
desarji-ark (kivilcimlar) ile metal kaldirma

Sadece elektrik iletken malzemeler kullanilabilir

ki ana yontem:

Elektro-erezyonla isleme

Tel elektro-erezyonla isleme



Elektro-Erezyonla Isleme(EDM)
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Elektro erezyon ile isleme (EDM): (a) genel kurulum, (b) ve boslugu,
desarj ve talas kaldirmayi gosteren yakin plan,



EDM Islemi

En yaygin olarak kullanilan geleneksel
olmayan yontem

Uretilen bitmis isparcasinin ytizeyinin sekli
Elektrodun sekli tarafindan belirlenir

Takim ve is parcasi arasindaki kucuk bir aralik
boyunca kivilcimlar meydana gelir

Araliktaki sivinin iyonize olmasiyla, her bir
desarj icin bir yol olustururan bir Dielektrik sivi

Kullanilmasini gerektirir



EDM de islenebilen is Malzemeleri

= |s malzemelerin elektriksel olarak iletken

olmalidir
IS malzemesinin Sertlik ve dayanimi EDM

de bir faktor deqildir
Malzeme Kaldirma Hizi, is malzemesinin
erime noktasina baglidir.




EDM Uygulamalar

= Bircok mekanik iglemler icin takimlar:,
plastik enjeksiyon kaliplama kaliplari,
ekstruzyon kaliplari, tel cekme kaliplari, dovme
ve sac kesme kaliplarinin uretimi icin en
ekonomik cozumdur

= Uretilen parcgalar: geleneksel kesme kuvvetler
dayanmak icin yeterince rijit olmayan hassas
parcalar, sert ve egzotik metallerin islenmesi,
delik ekseni 90° lik olmayan bir aciyla ylizeye,
delik delme, vb



Tel EDM

-
= igparcasi igcinden gecerek hareket edebilen kuguk

capl bir tel elektrodun kullanildigr ozel bir EDM
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Tel EDM Islemi

" = |s, testere ile kesmedekine benzer sekilde,
” Istenilen kesme patikasi boyunca yavas yavas
r tele dogru beslenir

= Hareket kontrolu icin CNC kullanilir

= Dielektrik cogunlukla sivi, takim-is arayuzune
yonlenmis nozullar kullanarak veya igparcasini
tamamen daldirarak uygulanir



Laser Isini ile Isleme(LBM)
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= Bir lazer 1s1ginin enerjisi malzemeyi buharlagsma ve
ablasyon igin, kullanir.

Ablasyon -> buzullarin bovutunu kuculten erozif surec¢
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LBM Uygulamalar!

Delme, dilme, kanal isleme, kazima ve
iIsaretleme islemleri

Kucuk capli delik delme - 0.025 mm e kadar
Genellikle ince stok kalinliklari kullantlir

Calisma materyalleri: yuksek sertlik ve
mukavemetli metaller, yumusak metaller,
seramikler, cam ve cam epoksi, plastikler,
lastik, kumas ve ahsap



Ince bir sacta
gerceklestirilen
Laser Isinin ile
kesme
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