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Katmanli Imalat Ile Uretilen Parcalara

Uygulanan Yuzey Islemler

Katmanli imalat veya eklemeli Giretim (3 boyutlu metal ya-
zicilar) teknolojileri gliniimizde enddstrinin yogun ilgisini
cekmektedir. Tasarim 6zgUrligl avantaji nedeniyle gele-
neksel Gretim yontemleri (dokim, dovme gibi) ile karsilas-
tinlmaktadir. Toz veya tel formundaki malzemeler st Uiste
ergitilerek veya sinterlenerek katman katman olusturulan
eklemeli imalat, kalip kullanmadan parca tasarimina ve
Uretime olanak vermektedir.

Endustriyel Gretim asamalari, ozellikle karmasik ve ¢ok
fonksiyonlu Griin yapma stirecinde giderek uzamaktadir.
Ancak hizli prototipleme ve 3 boyutlu katmanl imalat ile
multifonksiyonel Grilinler olusturmak daha kolay ve diisuk
maliyetli bir hale donustirilebilmektedir. Boylece gele-
neksel tretimde kullanilan kalip ve makine maliyetleri ile
tasarim asamalari i¢in harcanan giderler ortadan kalktig
gibi Urlin prototipi yapildiktan sonra degisiklige gitmek
de kolay hale gelmektedir.

Kompleks geometrilerde Uretilen parcalar

Zira katmanli Gretim teknolojisi ile tasarlanan Grlnler hizli
prototipleme ile 6rnek olusturdugundan uriinde degisik-
lik yapmak icin harcanan zaman ve maliyet azaltilabilmek-
tedir.

Katmanliimalat yontemleri
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Katmanli imalat, tasarim ve imalat asamasinda bircok

avantaj saglamaktadir:

* Karmasik veya multifonksiyonel imalatlar yapmayi
kolaylastirmaktadir.

e Uriinlerin daha kullanish ve diisiik agirlikta olmasini
saglamaktadir.

* Daha esnek, foksiyonel ve yaratici tasarimlar yapmaya
imkan vermektedir.

*  Hizli prototipleme ve tasarim optimizasyonu yapma
imkani saglamaktadir.

*  Analiz yapma, tasarim doéngusiini belirleme ve kar-
masik parcalari Gretme siireclerini hizlandirmaktadir.

e Katmanli imalat yontemleri ile fonksiyonel parcalar
Uretilebilmektedir.

*  Parca hafifletme calismalari yapilabilmektedir.

*  Yiksek oranda zaman ve enerji tasarrufu saglamakta-
dir.

* imalat makinelerinin sayisinin ve imalat siirecindeki
proseslerin ve proses adimlarinin azalmasina yardim-
a1 olmaktadir.

¢ Katmanl imalat ile Giretim maliyetleri ve giderler aza-
lirken Gruinlerdeki fire sayisi da diistirtilebilmektedir.

* Isitma, sogutma kabiliyetini artirmaktadir.

*  Ylzey topolojisi elde edilebilmektedir.

Gerekli standartlara, sartnamelere ve spesifikasyonlara

ulagmak veya ylizey kalitesini, geometrik boyutsal dog-

rulugu ve mekanik ozellikleri iyilestirmek icin, genellikle

Eklemeli Uretim teknikleriyle retilen metalik bilesenle-

rin ikincil islemlerden gecirilmesi ve ylizey islem gormesi

gerekmektedir. SLM ydntemi ile Uretilmis metal parcalar

icin olagan ylzey purizIGlugu degerleri 15 pm ile 40 um

arasinda degisir (X /Y yoniinde Rz). Cogu fiziksel ozellik,

katmanl imalat islem zincirinin sonuna iyi yapilandiriimig

ikincil Uretim siirecleri eklenerek gelistirilebilmektedir.

Katmanliimalat ile Uretilen ¢ok ¢esitli metalik parcalardan

beklenen boyutsal toleranslari elde etmek ve arzulanan

yuzey kalitesine ulasmak igin talash islemler, yuzey islem-

ler ve isil islemler kullanilabilmektedir. Bu islemler:

e Talashislemler,

*  Mikroisleme,

e Bilyalidévme,

* Elektropolisaj,

* Capakalma,

*  Parlatma,

e Kumlama,

* Lazerile ylizey modifikasyonu,

* Lazerile parlatma,

* Isil islemler (gerilim giderme, sinterleme, hip, yaslan-
dirma gibi).

Makale

Katmanli imalat platformundan parcanin cikarilmasi asa-
masinda destek parcalarinin parcadan ayriimasi islemin-
den sonra parca Uzerinde freze, delme, parlatma islemleri
yani sira i¢ ylzeylerde kimyasal akiskan asindiricilar ile
ylzey temizligi saglanabilmektedir. Isil islem ise katman-
I imalat slirecinde son asamada mekanik 6zelliklerin iyi-
lestirilmesi ve i¢ gerilmelerin azaltilmasi amaciyla uygu-
lanmaktadir. Bunun yaninda bilyali ddvme de parcanin
ylizey 6zelliklerinin iyilestirilmesinde tercih edilen ylizey
islem uygulamalari arasindadir. Bir diger ytizey islem tek-
nigi ise elektropolisaj uygulamalaridir. Katmanlh imalat
yontemi ile Uretilen parcalarinin yiizey kalitesini dnemli
Ol¢lide iyilestirdiginden tercih edilmektedir. Bu prosesin
ilk amaci mikro plrtzliligl en aza indirgemek, boylece
ylizeye yapisan kir veya Uriin kalintisi riskini azaltmak ve
ylizeylerin temizlenebilirligini artirmaktir. Elektro polisaj,
ozellikle asindirici ortama maruz kalan yiizeyler icin capak
alma, parlatma ve pasiflestirme icin de kullanilabilmekte-
dir. Elektro polisaj mekanik, termal veya kimyasal etki icer-
mediginden, kiiclik, ince kesitli ve mekanik olarak kirilgan
parcalara da uygulanabilmektedir.

Katmanliimalat ile retilen parcalara kumlama uygulamasi

Katmanli imalat yontemlerinde ylizey dokusu, toz parti-
kdl tariine ve boyutuna, proses parametrelerine, katman
kalinligina ve ylizeylerin baski tablasina gore yonelimi-
ne bagh olarak degismektedir. Parcanin ylizey direnci ve
yorulma omrini yuzey ozellikleri belirlemektedir. Yiizey
stireksizlikleri ve hatalari, yorulma dayanimini ve kirilma
toklugunu azaltmaktadir. Yuizey kalitesini iyilestirmek icin
genellikle yizey isleme, bilyali dévmeye veya kumlama
gerek duyulmaktadir. Ancak, i¢ yuzeylerin ve bazi kiictk
ozelliklerin bu sekilde yiizey islem gdrmesinde zorlukla
karsilasilabilmektedir. Bu noktada da elektropolisaj bir ¢6-
zUm Uretmektedir.

Elektroparlatma uygulamasi gbren parca 6rnegi
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Yizey direncini artirmak
Uzerine Uzan ve Ark. (2018)
yaptiklar bir calismada Seci-
cilazer eritme (SLM) yontemi
ile Uretilen AISiTOMg numu-
nelerinin, bilyeli dovme ile
ylzey isleminin ardindan
yorulma direnci Uzerindeki
etkisi arastirilmistir. Numu-
ne ylzeyi, celik veya sera-
mik bilyeler ile bilyeler ile
dovilmustir. Bilyali dévme
isleminden sonra parcanin
yorulma omri ve yorulma
dayanimi artirilabilmistir.

Hackel ve Arkadaslari (2018), lazer ile ylizeyde sok dalgala-
riile dévme isleminin katmanli imalat ile Gretilen titanyum
ve paslanmaz celik parcalarda yorulma dmrini artirdigini
goOstermisler.

AlMangour ve Ark. (2017) bilyali dévme islemi paramet-
relerinin katmanl imalat ile Uretilen paslanmaz celik par-
calarnin hem yiizey pirtzliligu hem de yorulma émriind
iyilestirdigi gozlemlenmistir.

/—\
Yo X B

Yiizey islem gdrmds katmanli imalat ile Gretilmis parcalara
Ornekler

Ekim - Kasim 2020

Yiizey parlatma islemleri sonrasinda parca gértinimdi

Katmanli imalat teknolojisindeki gelisim hizi ve uygula-
malarin artisi ikincil islemlere, 6zellikle 1sil islem ve ylizey
islem gereksinimlerini de artirmaktadir. Bu baglamda yu-
zey islem ve isil islem teknolojilerinde de 6nemli gelisme-
ler gdzlenmektedir. Yuizey temizleme, parlatma, ylizeyde
sureksizliklerin azaltilmasi, artiklarin temizlenmesi, ytze-
yin arzulanan purizlulik seviyesine getirilmesi, mekanik
acidan ylzey direncinin ve yorulma dayaniminin artiril-
masi yoniinde calismalara ilgi artmaktadir.

Katmanli imalat teknolojisindeki gelisim hizi ve uygula-
malarin artisi ikincil islemlere, 6zellikle 1sil islem ve ylizey
islem gereksinimlerini de artirmaktadir. Bu baglamda yu-
zey islem ve isil islem teknolojilerinde de 6nemli gelisme-
ler gdzlenmektedir. Yuizey temizleme, parlatma, ylizeyde
sureksizliklerin azaltilmasi, artiklarin temizlenmesi, ytize-
yin arzulanan purizlulik seviyesine getirilmesi, mekanik
acidan ylzey direncinin ve yorulma dayaniminin artiril-
masi yoniinde calismalara ilgi artmaktadir.
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