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ILMAMIS IMALAT YONTEMLERININ
KULLANIMI

» Alisiimamis Imalat Yontemleri, alisimis ydntemlere goére daha pahali

ve kullanimi 6zel uzmanlik isteyen yontemlerdir. Bu nedenle alisimamis
Imalat yontemlerinin kullanimina karar verilebilmesi icin asagidaki
Olcutleyden en az birinin saglanmasi gerekir.




Alisiimamis Imalat Yontemleri
kullanim Olcutlert

» Sert, yUksek dayanc veya kinlganlk gibi mekanik
ozellikler,

» Karmasik geometri, kUcUk boyut ve yUksek hassasiyet,

» Olagan is parcalarna gore cok kucUk boyutlar.

» Bu dlcutlerin 6zet teknolojik dzellikleri asagida verilmistir




Alisiimamis Imalat Yontemleri
ICIn tercih edilen Malzeme
Ozellikleri

» o Alasim olarak veya isil islem sonrasi yuksek yuzey
sertlik degerleri,

» e« YUksek cekme, kayma vb. dayanim degerlerine
sahip alasimilar,

» o Seramik, Cam, yariletkenler gibi asirn kinlgan
malzemeler




Alisiimamis Imalat Yontemleri
icin tercih edilen Is parcasi
sekiller;

* DUzlem Ve silindir disindaki geometriler,

 Uc boyutlu sekiller,

e Dairesel olmayan delikler,

e Ucu acik olmayan delikler ve oyma islemleri,

»
»
» < Dar kanallar, kUcuk capl delikler,
»

e Derin delikler (Derinlik/Cap orami yuksek), Dar
kanallar (Derinlik/Genislik orani yuksek),

» . [nce sa¢c malzemeden yaplimasi gereken isler




Alisiimamis Imalat Yontemleri
icin tercih edilen Is parcasi
Ozellikleri

= ¢ Birka¢ pm dolaylarnnda boyutlarda delik delme,
kanal acma vb. Islemler,

» o um altindaki boyutlarda isleme olanagi,

» e« Cok dusUk kesme araligi ile sa¢ ve levha kesme,

» e« Genis yuzeylerde um mertebesinde yUzey isleme, um
altindaki boyutlarda son islemler ve parlatma islemleri.




» Alisiimamis imalat Yontemleri, cagdas imalat
muhendisligi vygulamasinda vazgecilmez yontemler
olarak yerlesmis, giderek gelismekte ve
yayginlasmaktadir. Cagdas teknolojide, tipik bir ornek
olarak, elektro erozyon (EDM) olmadan bir takim ve
kalip¢ilik endustrisi dusunulemez. Turkiye'de ¢ok
yaygin olmasa da, diger yontemlerin de vazgecilmez
oldugu ¢ok degisik uygulama alanlar vardir.




ALISILMAMIS IMALAT
YONTEMLERININ
SINIFLANDIRMAS|

rdaki degerlendirmelere gore geleneksel
olmayan yéntemlerin toplam sayisi 70-80
dolaylanndadir. Bunlardan 50-55 kadari
laboratuar asamasini gegmis ve endUstride
uygulama alani bulabilmistir. Digerleri ise henuz
laboratuar asamasinda, cok dzel kosullarda ozel
isler ve islemler icin kullaniimaktadir. Bunlarin bir
kismi hakkinda teknolojik gizlilik nedeni ile
yayinlanmis bilgi bulunmamaktadir. Alisimamis
Imalat yontemleri, literatGrde, Ingilizce isimlerinin
bas harfleri ile anilirlar. Halen cesitli dUzeylerde
uygulama bulmus yontemilerin listesi asagida
verilmistir. Alisimamis Imalat yontemleri yaygin
olarak malzemeyi islemek icin kullandiklari
enerjiye gore siniflandinlhirlar:




Genel Olarak Siniflandilmasi

Mekanik Enerji Kullanan Yontemler
Kimyasal Enerji Kullanan Yontemler
Elektrokimyasal Enerji kullanan Yontemler

IsI Enerjisi kullanan yontemler




Mekanik Enerji Kullanan
Yontemler
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No Isim Simge Isleme Ortam

1 Asindiric1 Akis ile isleme AFM Yar1 s1vi macun ve asindirici parcaciklar
é Asindirict Jet ile isleme AIM S1v1 (Su) ve asindiric1 pargaciklar

/ 3 Hidrodinamik isleme HDM S1vi, genellikle Polymer katkili su

4 Asindirici Su Jeti ile Isleme AWIM S1vi, genellikle Polymer katkili su

3) Asindirici Su Jeti ile Tornalama AWJIT S1vi, genellikle Polymer katkili su

6 Dﬁyﬁk Gerilmeli Taglama LSG Fiziksel temas

7 Anek flerlemeli Taslama CFG Fiziksel temas

8 / Is1l Yardimli Isleme TAM Yiiksek sicakliklar

9 / Tiimden Sekil Isleme TFM Fiziksel temas

/ Ultrasonik (Ses Otesi) USM Su i¢cinde asindiric1 pargaciklar

l\\ / Dénel Ultrasonik Isleme RUM Asindirict pargacik kaph takim ve su akisi
12\ Toz Pargaciklari ile Isleme PPM Gaz (Hava) akisi i¢inde asindirici toz
13 Elastik Emisyon ile Isleme EEM Asindiric toz ve statik elektrik

14 \ Manyetik Asindirici Toz ile Parlatma MAP Asindirici toz ve manyetik ortam

\




Kimyasal Enerji kullanan

» Kimyqs.oIYe.gerrﬂtﬁlmclﬁI&Ilgllmom|§ imalat yontemlerinin
ortak ozelligi, kontrollu kimyasal asinma ile hassas sekilde
malzeme islenebilmesidir. Genellikle, asinmasi
Istenmeyen yuzeyler uygun bir koruyucu madde (maske)
lle kaplanir. Acikta kalan yuzeylere asindirici kimyasal sivi
pUskurtulUr veya is parcasi bu SI\{I.ICI}IHG daldirilir. Is
malzemesinin sivi ile temas suresi |% eme miktar ve/veya
derinligini belirler. Isleme hizi genellikle sivi ozelliklerine
baglyolmakla birlikte sivi yog]unlugu tipik olarak 0.025
mm/dak dogrusal |¥Ieme hizlar verecek sekilde ayarlanir.
Bu grup imalat yontemlerine giren baslica 4 isleme
yonhtemi vardir:

o/ Kimyasal Isleme (Frezeleme) (ChM)
Fotokimyasal Isleme (PCM])

e Kimyasal Parlatma (ELP)

e Isil Kimyasal Isleme (TCM)




Elekfro Kimyasal Eneri
Kullanan Alisimamis Imalat
Yontemleri

» Bu yontemler elekirolitik bir siviicinde bulunan iki
iletken elektrotun farkll elektromanyetik alan
ozelliklerine gdre asindinimasi ilkesine dayanir. DUsUk
gerilim (6, 12-24 V) ve yuksek akim (1000, 3000 ve
daha yuksek A) kosullar uygulanir. Yontemin cok
degisik endUstriyel uygulamalar vardir.



1 Elektro Kimyasal Isleme ECM Electrochemical Machining
2 Elektro Kimyasal Capak Temizleme ECDB Electrochemical Deburring
3 Elektro Kimyasal Delik Delme ECD Electrochemical Drilling
4 Elektro Kimyasal Taglama ECG Electrochemical Grinding
5 Elek)/){Kimyasal Erozyon Taglama ECDG Electrochemical Discharge Grinding
6 /Elektro Kimyasal Honlama ECH Honlama Electrochemical Honing
7 / Elektro Kimyasal Lepleme ECL Electrochemical Lapping
8 / Elektro Kimyasal Parlatma ECP Electrochemical Polishing
9 / Elektro Kimyasal Bileme ECS Electrochemical Sharpening
\\0 Elektro Kimyasal Dilme ECS Electrochemical Slitting
Elektro Kimyasal Tornalama ECT Electrochemical Turning
Elektro Kimyasal Sivi Jeti ES Electrochemical Stream




Isi Enerjisi Kullanan
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yogunlastirnimis isil enerji kullanan yontemlerdir. Isil
ener|l kaynagi olarak elektrik bosalimi, elekfron isini
huzmesi) ve lazer isint gibi cesitll yontemler kullanilir.
Uutun yontemlerde malzeme yuzeyinde olusan
odak noktasinda ulasilan sicakliklar, bilinen BUTUN
malzemelerin erime ve buharlasma sicakliklarinin
cok yzerindedir. Bu nedenle sil enerji kullanan
yontemlerle bilinen butun malzemeleri islemek
Myumkundur. Bu %rubo giren yontemler, isleme
kanizmasi bakimindan diger gruplara gore daha
fazla cesitlilik gdsterirler. ,GruF icinde Ozellikle Elektro-
rozyon (EDI\/\%1 ve Lazer ile Isleme (LBM) cagdas

eknolojide cok dnemli bir yer almistir. Diger
yontemlerin de (EBM, PAM) endUstriyel uygulamalar
cok fazladir



